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                                                    RESUMEN 

Este proyecto de investigación titulado “Estudio del Trabajo para mejorar la 

productividad del servicio de motores eléctricos en la Corporación Sein Ingenieros 

S.R.L, Independencia 2022”, cuyo objetivo principal es determinar cómo el 

estudio del trabajo mejora la productividad del servicio de motores eléctricos en la 

Corporación SEIN INGENIEROS SRL, Independencia-2022.La metodología 

empleada es la aplicada, enfoque cuantitativo, nivel explicativo y con un diseño 

experimental de tipo pre experimental. La técnica utilizada es la observación, 

donde se examinó las diferentes actividades que hay para el servicio de 

reparación de motores eléctricos industriales. Entre tanto, los instrumentos 

utilizados fueron el uso del DOP, DAP fichas de control, validación del 

instrumento, cronometro digital y confiabilidad. Durante esta investigación se 

utilizó datos cuantitativos que fueron ingresados en un programa de software 

SPSS, donde se coteja la hipótesis general y especifica. Los resultados de esta 

investigación, fueron satisfactorias ya que, se logró incrementar la productividad 

en un 11%, su eficiencia 9% y eficacia en un 3.6%. En conclusión, se aceptó que 

al implementar la herramienta del estudio del trabajo mejoró la productividad del 

servicio de reparación de motores eléctricos que brinda la empresa. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, eficiencia y 

eficacia.  
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                                                 ABSTRACT 

This research project entitled "Work Study to improve the productivity of the 

electric motor service in the Sein Engineers S.R.L Corporation, Independence 

2022", whose main objective is to determine how the work study improves the 

productivity of the electric motor service in the Corporation SEIN ENGINEERS 

SRL, Independence-2022.The methodology used is the applied one, quantitative 

approach, explanatory level and with a pre-experimental experimental design. The 

technique used is observation, where the different activities that exist for the repair 

service of industrial electric motors were examined. Meanwhile, the instruments 

used were the use of DOP, DAP control sheets, instrument validation, digital timer 

and reliability. During this investigation, quantitative data was used that were 

entered into a SPSS software program, where the general and specific 

hypotheses are compared. The results of this investigation were satisfactory since 

it was possible to increase productivity by 11%, its efficiency by 9% and 

effectiveness by 3.6%. In conclusion, it was accepted that by implementing the 

work study tool, the productivity of the electric motor repair service provided by 

the company improved. 

Keyword: Work study, productivity, efficiency and effectiveness.
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Desde el enfoque a nivel internacional, el Grupo del Banco Mundial (2020), 

menciona que el desarrollo económico del sector servicios se ha elevado en 

el último periodo, traduciéndose en un aumento desproporcionado de las 

actividades económicas donde se crea empleo, donde el sector terciario indica 

que los países más desarrollados tienen el 50%, los países en desarrollo 

medio rondan entre el 35% y los países menos desarrollados tienen un 

porcentaje de PIB inferior, además el 15% proviene del empleo (ver anexo 6). 

A nivel nacional, según el BCRP (Banco Central de Reserva del Perú), la 

reparación y mantenimiento de motores industriales es un sector de servicios 

en el Perú. Por otra parte, de acuerdo al INEI (Instituto Nacional de Estadística 

e Informática), la producción nacional de servicios se incrementó en 3.22% 

durante enero a Julio 2022. Dando como resultado a un aumento en todos los 

sectores productivos, en el cual representa el 64% del resultado global. (ver 

anexo 7). 

A nivel local, Corporación SEIN Ingenieros S.R.L, se encuentra ubicado en 

distrito de Independencia, donde se dedica a la brindar servicios profesionales 

de reparación y mantenimiento de motores eléctricos industriales. 

Además, la información recopilada durante los 3 meses se obtuvo un promedio 

de 64%de eficiencia y 73% eficacia; alcanzando una productividad de 46%. 

(ver anexo 8). De acuerdo a la información recopilada se detectó que, en la 

empresa, se hallaba método inadecuado de trabajo, tiempos improductivos, 

falta de capacitación y mala distribución del área de trabajo, lo que indica una 

disminución durante el servicio de reparación de motores eléctricos. Después 

de  determinar las causas  se  generó el diagrama de  Ishikawa  (ver anexo ), 

seguidamente  se procedió a crear la matriz correlación pretende evidenciar 

las causas dándole un valor, en función a su relación con otra causa, 

definiendo a 0 como no influye y 1 influye, (ver anexo).Luego, se realizó el  

diagrama de  Pareto,  en donde muestra las principales causas que conforman 

el 80% de los problemas que muestran una baja productividad  del servicio de 

reparación de motores eléctricos industriales, (ver anexo 10 y 11). En donde 

se visualiza, la falta de capacitación, tiempos improductivos y  rotación .

I. INTRODUCCIÓN 
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Después tenemos al Diagrama de Estratificación de las causas, en cual se 

clasifico en 4 procedimientos: Calidad, Mantenimiento y Recursos Humanos. 

Mediante diagrama se obtuvo un resultado de 38% en mantenimiento lo que 

representa lo más problemático, luego de mantenimiento con un 41%, seguido 

recursos humanos con un 33% y finalizando con un 26% calidad. Para ello, se 

elaboró una matriz de priorización en donde se tuvo 3 alternativas (Gestión de 

Calidad, Plan de Manteamiento y Estudio del Trabajo), abordando las causas 

con un enfoque dirigido al proceso. (ver anexo 12 y 13). 

Por lo tanto, la formulación del problema general está determinado de la 

siguiente manera: ¿De qué manera el estudio de trabajo mejorará la 

productividad, del servicio de motores eléctricos en la Corporación Sein 

Ingenieros S.R.L Independencia 2022? y los problemas específicos son 

¿De qué manera el estudio del trabajo mejorará la eficiencia del servicio de 

motores eléctricos en la Corporación Sein Ingenieros S.R.L, Independencia 

2022? y ¿De qué manera el estudio del trabajo mejorará la eficacia del servicio 

de motores eléctricos en la Corporación Sein Ingenieros S. R.L, Independencia 

2022? 

Con respecto al informe de investigación, se tiene en cuenta la justificación 

metodológica, de acuerdo con Ñaupas (2012), cuando se crean nuevas 

herramientas para recopilar o analizar datos, o nuevos métodos, incluidos otros 

métodos de experimentación con una o más variables, o investigación más 

adecuado para ciertos grupos de personas (p.71). Mientras, que la justificación 

práctica servirá para incrementar la productividad de la empresa, mediante el 

estudio del trabajo, donde podrá llevar a cabo erudición teórica acerca de 

Estudio de Métodos y Estudio de tiempos para poder tomar decisiones de 

mejorar la productividad del servicios de reparación de motores eléctricos 

industriales de 2Hp , asimismo la justificación es practica en donde, Hernández, 

Fernández y Baptista (2014),señala que la investigación puede arrojar 

contribuciones practicas directas o indirectas relacionadas con el problema real 

que se estudia (p.40).donde esta investigación resolverá la productividad del 

servicio de reparación de motores eléctricos industriales 2Hp, finalmente la 

justificación económica se basa en mejorar la productividad reduciendo costos 

del servicio de reparación de motores eléctricos industriales 2Hp.De acuerdo a 
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Baena (2017),evalúa la importancia y el fundamento de una inversión de tiempo 

y recursos basándose en un análisis de la justificación de la inversión de tiempo 

y recursos en interés de la persona u organización que financia la investigación 

(p.59). 

Por consiguiente, que la investigación tendrá como objetivo principal, determinar 

cómo el estudio del trabajo mejora la   productividad del servicio de motores 

eléctricos en la Corporación SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022 y 

los objetivos específicos son, determinar cómo el estudio del trabajo mejora la 

eficiencia del servicio de motores eléctricos en la Corporación SEIN 

INGENIEROS SRL, Independencia,2022 y determinar cómo el estudio del 

trabajo mejora la eficacia del servicio de motores eléctricos en la Corporación 

SEIN INGENIEROS SRL, Independencia,2022. 

Para ello se formuló una hipótesis general, el estudio del trabajo mejora la 

productividad del servicio de motores eléctricos en la Corporación SEIN SRL, 

Independencia,2022 y como hipótesis especificas tenemos, el estudio del 

trabajo mejora la eficiencia del servicio de motores eléctricos en la 

Corporación SEIN INGENIEROS SRL, Independencia,2022 y el estudio del 

trabajo mejora la eficacia eficiencia del servicio de motores eléctricos en la 

Corporación SEIN INGENIEROS SRL, Independencia,2022. 
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II. MARCO TEÓRICO 
 

Escalante Torres O. E. [et. al.] (2021) su artículo titulado “Line balance model 

to improve productivity in a tempered glass procesasen company”. Tuvo como 

objetivo percibir si hay una relación entre la implementación de un modelo 

balanceado y el aumento de la productividad del proceso de vidrio templado. 

Fue un estudio de tipo aplicado, su diseño es experimental, de enfoque mixto, 

su población está representada por 17 operadores de diferentes procesos, 

donde se tomó la misma muestra y es controlable, su muestreo no 

probabilístico, sus herramientas son tablas de acción y cronómetros. Como 

resultado, la productividad durante el primer mes fue de 800 piezas, aumentó 

a 1000 piezas en el segundo mes y finalmente aumentó a 1300 piezas en el 

tercer mes. Se concluyó que, al aplicar el balance de línea en la zona de 

entalle, se logró aumentar 500 piezas, en donde la línea de producción 

balanceada presento inicialmente tenía 800 m2 para vidrios de un grosor de 8 

milímetros y en donde finalmente se obtuvo 1200 m2, en el cual representa un 

aumento de 400 m2, en el cual indica que el del valor unitario de la venta por 

m2 es S/77.34 y en dónde la venta final por m2 ha disminuido en S/69.16.En 

conclusión se comprobó que si hubo una mejora en la productividad, en donde 

se aprovechó los recursos para poder obtener una mayor capacidad del 

proceso disminuyendo costos de producción. El aporte de esta investigación 

fue que la capacidad de producción ha aumentado la producción, reduciendo 

los costos de los recursos. 

Luego, Moreira Mendoza N.º y Real Pérez G. [et.al.] (2021) en su artículo 

titulado “Standard time in maintenance management of cutting dies”. Tuvo 

como objetivo fue identificación, evaluación y estandarización de matrices de 

corte para la planta de fabricación “Arte Mueble”. Fue un estudio de 

investigación descriptiva, diseño pre experimental, de enfoque cuantitativa, su 

población y muestra los trabajadores del área de mantenimiento, su muestreo 

no probabilísticos instrumento fue recolectar datos y el cronometraje. Los 

resultados fueron que en el mantenimiento 1 corte A los se ahorró 42.39 

dólares, mantenimiento 1 corte B ahorro 15 dólares esto es ejecutado por 2 

operarios, por otro lado, el mantenimiento 2 corte A ahorro 254.87 dólares y 

el mantenimiento 2 corte B ahorro 118.92 dólares en donde es ejecutado por 
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solo un operario. En conclusión, se alcanzó reducir 431.18 dólares donde se 

ahorró los recursos y se mejoró la eficiencia del área de mantenimiento. El 

aporte a esta investigación fue que al implementar el tiempo estándar se pudo 

reducir los costos. 

Por otro lado, Taípe Chingo L. y Rivas Sierra D.[et.al.] (2021) su artículo 

titulado” Improvement of the production line in the manufacture of pallets 

through the study of work in Tropical Pallets S. A”. Tuvo como objetivo de 

disponer como el estudio de trabajo mejoró la línea de producción en la 

fabricación de los pallets. El tipo de investigación fue descriptiva, su diseño 

experimental, de enfoque cuantitativa, su población y muestra serán los 

trabajadores del área de producción, su instrumento hojas de análisis de 

tiempo y cronometro. Los resultados de la implementación fueron capaces de 

reducir el tiempo de procesamiento de pallets de 21 minutos por unidad a 13.5 

minutos, un ahorro de tiempo del 36%, reduciendo costos e incremento de 

ganancias. Se concluyó que al hacer una nueva distribución de la planta 

donde se logró obtener un proceso más eficiente de 36.94 a 29.9 minutos y 

esto ocasiono que un aumento de           la producción 250 a 263 pallets por día. El 

aporte de esta investigación seguir planteando este método para que cada 

vez los tiempos se sigan disminuyendo. 

Mientras, Tuesta Sánchez G., Chihuala Ángeles G. & Calla Delgado V. [et.al.] 

(2020), su artículo académico “Productivity increase in a fish preservation 

company”. Tuvo como objetivo sobreponer la ingeniería de métodos a fin de 

optimizar la productividad del procedimiento de empaque. Fue un estudio de 

tipo aplicada cuyo diseño es un pre experimental con enfoque cuantitativo, la 

población la zona de producción, la muestra es el desarrollo de empaque, su 

muestreo es no probabilístico, y sus instrumentos son el diagrama de flujo 

analítico del operador, el método es el grafico de rutas. El resultado fue que a 

través de un curso grama definió que el 40.20% representaba las acciones 

que no agregaban valor; donde la productividad preliminar fue 48,56 

cajas/segundos, en el cual el tiempo estándar fue de 645.43 segundos/caja y 

se   tenía una distancia de 151.13 metros y con la aplicación de este método, 

se determinó una mejora en la productividad de 345.45 cajas/segundo y una 

distancia de 19.60 metros. Se concluyó que hubo una mejora de 28.89% en 
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donde las distancias se redujeron a un 87.03% y la productividad se 

incrementó un 15.67%. El aporte de esta investigación es la estandarización, 

en donde los tiempos que no añaden valor dentro de las actividades son 

reducidos. 

Además, Alfaro Pacheco A. G. & Moore Torres R.K. [et. al.] (2020) en su 

artículo “Study of times as a basis for drawing up strategies aimed at increasing 

the efficiency of the churning process of an ice cream production plant”. Tuvo 

como objetivo analizar los tiempos de la presentación con el propósito de 

reconocer las paradas e implantar métodos que disminuyan el proceso de 

batido. El tipo de investigación fue aplicativa y explicativa, su diseño fue del 

tipo pre experimental transversal, su enfoque cuantitativo, su población fue 

representada por 13 operarios del proceso de batido, la muestra los 13 

operarios del turno mañana, su muestreo fue no probabilístico, su instrumento 

hojas de análisis de tiempo. Los resultados indicaron que el tiempo estándar 

para las presentaciones fue de 50.2 s/Cubeta retornable, 40.1 s/Cubeta 

transparente Perú y 13.7 s/Litro del sabor vainilla, tenían una eficiencia inicial 

de 63% para Cubeta retornable, 64% para Cubeta transparente Perú y 63% 

para Litro, donde solo operaban 2 en Cubeta retornable, 2 en Cubeta 

transparente Perú y 3 en Litro, en el cual la eficiencia de la producción en las 

3 diferentes presentaciones aumento en 94%, 95% y 84%. Se concluyó que 

la deficiencia de la producción era debido a la mala distribución de los equipos 

y al personal en donde al implementar 3 operarios en CR, 3 operarios en CTP 

y 4 operarios en Litro. El aporte de esta investigación fue que mejoraron la 

eficiencia y estudio de tiempos. 

Por otro lado, Bello Parral D., Murrieta Domínguez F. & Cortes Herrera C. 

[et.al.] (2020) en su artículo titulado “Analysis of times and movements in the 

steam production process of a clean energy generating company”. Tuvo como 

objetivo identificar inconvenientes de productividad para los operadores de 

empresas de generación de energía limpia. El tipo de investigación fue 

descriptivo, diseño experimental, su enfoque cuantitativo, su población y 

muestra fue representada por los operadores ubicada en el área de 

producción, muestreo no probabilístico, su instrumento que se utilizo es el 

cronometraje. Los resultados fueron al realizar el recorrido de rutas 
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determinan que no hay control sobre la recopilación de datos, por lo que no 

tienen una ruta específica, por lo tanto, se midió la productividad dando como 

resultado solo el 15.57% del tiempo para la recolecta de datos y 84.43% es 

para el traslado de los operarios. Se concluyó que la implementación de un 

manual de procedimientos de uso del sistema de red para que los operadores 

se puedan adaptar. El aporte de esta investigación es restaurar un diagrama 

de recorrido para que el operario no pueda perder tiempo durante la 

productividad. 

De igual manera, Miño Cascante G., Moyano Alulema J. & Santillán Mariño C. 

[et.al.] (2019) su artículo titulado “Standard times for line balancing in the 

welding area of the model four car”. Tuvo como objetivo determinar cómo el 

equilibrio de la línea de producción puede reducir el tiempo de enrutamiento 

del material y la mala distribución de la fábrica. El tipo de investigación fue 

aplicativo, su enfoque mixto, su población los 10 operarios de las diferentes 

áreas de la empresa, su instrumento fue el cronometrado. Los resultados se 

redujeron a 1 hora con 15 minutos de 5 horas, en donde en ese periodo se 

llegó a obtener 10 unidades. Se concluyó que al aplicar este método fue el 

más apropiado para poder trabajar con herramientas para el mejoramiento 

productivo de la empresa. El aporte de esta investigación es restructurar la 

planta de la empresa en donde se pueda disminuir el tiempo en las diferentes 

estaciones. 

Andrade, A. M., A. Del Río, C., & Alvear, D. L. [et.al.] (2019) en su artículo 

titulado “Study of Times and Movements to Increase Efficiency in a footwear 

production company”. Tuvo como objetivo fue determinar las causas de la baja 

productividad del área de producción. El tipo de investigación fue aplicada, su 

enfoque cuantitativo, su población 16 operarios de las diferentes áreas, su 

instrumento fue el cronometro. Los resultados iniciales indicaron que 

actualmente que la producción es de 80 pares mensual es decir que 

representa un déficit del 4,21% y la producción final producción fue de 96 

pares por lo que la aumento en un 5.49%. Concluimos que, al aplicar este 

método de las 6M, la gestión de la producción aumentó la productividad y 

eficiencia durante el proceso. El aporte de esta investigación fue al aplicar un 

tiempo estándar, estudio de tiempos y el método de las 6M la producción de 
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pares se incrementó durante el siguiente mes. 

Finalmente, Quiliche Castellares R., Su Ramírez Y. [et.al.] (2018), su artículo 

academic “Study of times and movements to improve the productivity of a 

fishing company”. Tuvo como objetivo que el proceso principal del área de corte 

de anchoveta debía ser examinado para la productividad. Es un estudio pre 

experimental, su diseño es experimental, su enfoque cuantitivo, su población y 

muestra incluye trabajadores de todas las partes de la empresa, su muestreo 

no probabilístico; su herramienta es el Organigrama Analítico. Como resultado, 

en la zona de corte indicaba que el 20% era por demoras en el cual ocasionaba 

la baja productividad, al implementar el tiempo estándar esta área se redujo de 

un 37.78 minutos/panera a 22.60 minutos/panera (40.18%) en donde se eliminó 

el tiempo de demoras al 100%, por otro lado, la productividad tuvo in 

crecimiento de 3540 a 4762 paneras/día (34.52%), reduciendo cada parada de 

0.197. minutos/panera a 0.126 minutos/ panera (36.04%). En conclusión, la 

productividad de la zona de corte aumentó de 0,63 cajas/hora-hombre a 0,72 

cajas/hora-hombre, en la que la productividad de la materia prima al mejorar el 

nuevo método aumentó de 29,19 cajas/ton a 31,48 cajas/ton (7,8%). El aporte 

de esta investigación es que el tiempo estándar y el análisis de los movimientos 

del operador aumentan la productividad. 

La productividad es una medida del ciclo de producción. La productividad y el 

tiempo se asignan entre personas y máquinas para determinar el rendimiento 

y la rentabilidad a bajo costo. La eficiencia estimada depende del entorno de 

productividad. (Lopez,2013, p.25). 

Los factores que disponen a la productividad en donde hay cinco factores 

clave que determinan la productividad organizacional: gestión de recursos 

humanos, cultura organizacional, proceso de producción, estrategia de 

gestión organizacional y estrategia de desempeño (Uribe, 2022, p.3). 

 Por otro lado, Puchue (2021), menciona que hay 4 tipos de productividad 

laboral, coloquialmente conocida como productividad por hora de trabajo; 

productividad total de un factor, donde se puede medir un aumento o 

disminución en el desempeño esperado, por otro lado, tenemos la productividad 

marginal, también conocida como producto marginal, donde se pueden 

producir cambios en factores con experiencia. Están relacionados con la 
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producción, y finalmente con la productividad parcial, cuáles son los factores 

que interfieren en la producción utilizando un solo recurso. Con respecto al 

recurso humano Cuesta (2017), Considera al recurso humano como el factor 

crítico más importante en el éxito de una organización, no como un costo sino 

como una inversión, por lo que su gestión es una prioridad para cualquier r 

empresa. 

García (2005) considera que la eficiencia se refiere a la cantidad de horas-

hombre y horas-máquina que se pueden lograr mediante la eficiencia laboral, 

la cual se deriva de los turnos del tiempo correspondiente. (p.25) De igual 

forma, García (2005), eficacia es la obtención de resultados esperados, que 

pueden reflejar la cantidad y calidad percibida. (página 19). De igual modo, los 

costos de producción, de acuerdo a Reveles (2019), menciona que son 

aquellos gastos necesarios para sostener una solidez de un proyecto o 

proceso (p.18). 

Por otro lado, se detalla el marco conceptual de la variable independiente: 

El estudio del trabajo, de acuerdo a Salazar (2014), esta herramienta implica 

documentar y examinar críticamente la metodología actual y propuesta para 

poder reconocer un tipo particular de relación entre trabajo o actividad (p.18). 

Por otro lado, el estudio de tiempos de acuerdo a García (2005), indica que es 

un método de investigación determinado a partir de la aplicación de diferentes 

técnicas el contenido de realizar una tarea según estándares predeterminados 

mediante la asignación del tiempo invertido por trabajadores calificados 

(p.177). 

El estudio de métodos, se refiere a un conjunto de procedimientos para 

presentar operaciones de obra, directa o indirectamente, en un orden 

determinado, y analizar las mejoras necesarias para facilitar la ejecución de la 

obra. (Castro.2006, p.21). 

El tiempo estándar es el tiempo fijado donde el trabajador se realiza su trabajo, 

en un espacio libre. (Nebel,2009 p. 560). 

El diagrama de procesos es un instrumento analítico en el que se utilizan 

símbolos para indicar los pasos de un procedimiento en una serie de labores, 

también incorpora información indispensable el análisis. (García, 2005, p. 42). 

El diagrama de análisis de procesos, según la OIT (1998), es un gráfico de 
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una cadena de operaciones seguido de símbolos que representen 

ejecuciones tales como operaciones, transportes, inspecciones, retrasos y 

almacenamiento. 

3.1. Tipo y diseño de investigación 

Tipo de Investigación 

Según CONCYTEC (2018), indica que esta investigación es tipo aplicada ya 

que se utilizara los recursos necesarios a fin de ocultar un riesgo, 

recompensando al conocimiento del empleo científico (p.45). Con respecto 

Valderrama (2013), muestra que la investigación aplicativa está íntimamente 

relacionada con el estudio ya que es objeto de análisis y de aporte teórico a la 

resolución de problemas para la creación del bienestar. (p.14). Esta 

investigación fue de forma aplicada, dónde se realizó con la finalidad de 

resolver problemas surgidos en el proceso de reparación de motores eléctricos 

industriales. De igual manera, tiene un enfoque cuantitativo ya que según Ríos 

(2017), indica que es cuando se logra medir los criterios mediante un valor 

numérico (p.75). Se puede concluir que esta investigación se lograra medir 

actividades que agregan valor, entre otros; y proponer una propuesta de 

mejora. 

Por otro lado, esta investigación será explicativa, ya que, se describirá la 

relación de la productividad en la aplicación del estudio de trabajo, en donde 

Valderrama (2013), muestra que el nivel explicativo está orientado a 

responder a las causas de acontecimientos, donde se esclarece el por qué y 

las condiciones que ocurren, mediante la causa – efecto. (p.15). 

Diseño de Investigación 

El proyecto de investigación será experimental, según Arias (2012), indica 

que este diseño es experimental ya que es manipulable, en donde el 

investigador reaccionara a los hechos. (p.41); en cuando a su tipo es pre 

experimental ya que, Hernández, Fernández y Baptista, (2006), indican que un 

diseño pre experimental debe tener un pre-test y post-test, lo que demuestra 

que se realizan mediciones antes y después. Por lo tanto, se debe considerar 

este diseño, haciendo una prueba previa de la situación actual y una prueba 

posterior del método utilizado. 

III. METODOLOGÍA 
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3.2. Variables y Operacionalización 

Según Avalos (2014), la operación de variable se encuentra incluida en la 

descomposición de elementos y variables que componen la hipótesis, donde 

muestra la operacionalización se consigue variables se dividen en 

dimensiones, a la par se interpretan como métricas que permiten la 

observación y medición directa. (p.172). 

Definición conceptual de la variable independiente 

Variable Independiente: Estudio del Trabajo 

Definición conceptual 

Según Caso (2006), en el libro Técnicas de Medición del Trabajo, enfatizo que 

son técnicas, estudios específicos sobre procedimientos donde se examina el 

trabajo del colaborador. (p.14). 

Definición operacional 

La variable de estudio de trabajo será operativa a través de las dimensiones 

del estudio de métodos y estudio de tiempos. 

Dimensiones de la variable independiente 

Estudio de Métodos 

Según Salazar (2014), esta herramienta implica documentar y examinar 

críticamente la metodología actual y propuesta para poder reconocer un tipo 

particular de relación entre trabajo o actividad. (p.14) 

Para ello también se utilizará la siguiente formula: 

𝐼𝐴𝑉 =
𝑇𝐴𝑣

𝑇𝐴
𝑋100 

IAV=indicador de actividades que agregan valor 

TAv= Total de actividades que agregan valor 

TA=Total de actividades 

Estudio de Tiempos 

Según Sánchez (2015), es un método donde se aplican técnicas a fin de 

puntualizar una actividad estableciendo un tiempo donde el colaborador 

dedica para realizarlo. (p.2) 

Fórmula: 
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TE: Tiempo Estándar  

TN: Tiempo Normal 

Definición conceptual de la variable dependiente: 

La variable de productividad será operativa a través de las dimensiones de 

eficiencia y eficacia. 

Definición conceptual 

Según Prokopenko (1989), asevera que existe una relación muy grande entre 

el proceso productivo que se lleva a cabo y el desarrollo del uso de los 

recursos. En otras palabras, la productividad es el manejo y uso adecuado de 

los factores de producción. (p.17) 

Definición operacional 

La variable dependiente de productividad será operativa a través de las 

dimensiones eficiencia y eficacia. 

Dimensiones de la variable dependiente 

Eficiencia 

Según Prokopenko (1989), señala que la eficiencia es la producción de bienes 

y/o servicios en el menor tiempo posible, y la relación entre el uso de insumos 

y su capacidad total. Este medidor mide la energía utilizable. (p. 39). 

Fórmula: 
 

Ï𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑝𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑖𝑒𝑛𝑐𝑖𝑎 =
𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖𝑜𝑛 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜
𝑥 100 

Dónde: 
 

𝑇R = Tiempo real de Produccion  (hrs) 

TP = Tiempo programado de trabajo (hrs) 

Eficacia 

Según Prokopenko (1989), es el grado en que se logra un objetivo o la relación 

entre el resultado obtenido y el resultado esperado. Es quien mide el uso del 

trabajo humano según sus resultados en términos de calidad y cantidad (p.39). 

Ï𝑛𝑑𝑖𝑐𝑒 𝑝𝑜𝑟𝑐𝑒𝑛𝑡𝑢𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝑒𝑓𝑖𝑐𝑎𝑐𝑖𝑎 =
𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑟𝑒𝑎𝑙 𝑑𝑒  𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠 

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑝𝑟𝑜𝑔𝑟𝑎𝑚𝑎𝑑𝑎 𝑑𝑒 𝑠𝑒𝑟𝑣𝑖𝑐𝑖𝑜𝑠
𝑥 100 
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Dónde: 
 

CR = Cantidad real de servicios  (hrs) 

CP = Cantidad  programadas de servicios  (hrs) 

 

Para una mejor evaluación, se elaboró una matriz de operacionalización 

variables, se está incluyendo definiciones de conceptual, dimensiones e 

indicadores. 

3.3. Población, muestra y muestreo 

 Población 

Según Arias (2012), es una serie finita o infinita de componentes peculiares 

usuales donde los resultados de la investigación se extenderán. (p. 81). En la 

presente investigación, la población está establecida por las ordenes diarias 

del servicio de reparación de motores eléctricos industriales en el mes de 

mayo (pre-test) y en el mes de octubre (post-test). 

Se tendrá en cuenta como criterios de inclusión, los servicios de reparación 

de motores eléctricos industriales, en un solo turno de 8:00 a.m. a 5:00 pm de 

lunes de sábado. 

Con respecto, al criterio de exclusión serán los servicios de mantenimiento y 

los días domingo. 

Muestra 

Según Hernández (2014), es un subgrupo perteneciente a un conjunto 

definido donde sus particularidades se le llaman población. (p. 175). 

Por consiguiente, la muestra del proyecto será las órdenes de servicio de 

motores eléctricos en un periodo de 25 días antes y después de la 

implementación de la herramienta, en el mes de mayo (pre-test) y durante el 

mes de octubre (post-test). En la empresa Corporación Sein Ingenieros S.R.L, 

Independencia,2022. 

Muestreo 

Según Arias (2006), es el procedimiento mediante, el cual la probabilidad se 

integra las muestras para cada elemento. (p.83). 

Esta investigación es un muestreo no probabilístico en donde, Cuesta (2009), 

se trata de una técnica en las que se agrupan muestras en un procedimiento 
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que no a todos los individuos de la población serán evaluados. (p.71). Esta 

muestra se encuentra determinada por la población según características que 

se orientada en los servicios diarios de reparación de motores eléctricos 

industriales durante el mes de mayo (pre-test) y en el mes de octubre (post-

test). 

Unidad de Análisis 

Según Hernández Sampieri (2003, pág. 117), indica que son los sujetos que 

van a ser medidos. Por consiguiente, el estudio, la unidad de análisis será una 

orden de servicio de motores eléctricos industriales de la empresa 

Corporación Sein Ingenieros S.R.L, debido a la baja productividad en 

contraste con los otros servicios. 

3.4. Técnicas e Instrumentos de recolección de datos 

Técnicas de recolección de datos 

Según Hernández y Mendoza (2017), la recopilación de datos es un proceso 

donde se compilará información sobre variables de utilidad en una muestra. 

(p.226). 

Por lo tanto, la técnica que aplicaré será la observación directa, puesto que 

he recopilará datos directamente del servicio de motores eléctricos 

industriales. 

Instrumentos de Investigación 

Según Ñaupas (2018), son herramientas mediante el cual se recolecta 

información, por medio de preguntas, ítems, que solicitan una respuesta de 

los investigadores. (p.2073). 

Es por ello, en la investigación se utilizará fichas de tiempo, productividad, 

eficiencia y eficacia, además se utilizará el cronómetro para ejecutar dichas 

operaciones. 

Instrumentos para el Estudio del trabajo 

 Diagrama de operaciones para el proceso de reparación de motores. 

 Diagrama de análisis para el proceso de reparación de motores. 

 Utilización de cronometro para medir los tiempos de los procesos de 

reparación de motores. 
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Instrumentos para la Productividad 

 El formato de las órdenes de los servicios que se realizaran a los 

motores industriales que ingresar al área de trabajo. 

Validez 

Es una herramienta exacta que mide lo que se pretende medir, en otras 

palabras, la validez se encuentra relacionado, con el procedimiento de 

medición. (Ñaupas [et. all.], 2018, p.276). Por consiguiente, el instrumento de 

validez, será ejecutada por la prueba de juicios de experto, donde serán tres 

especialistas de la escuela de ingeniería industrial de la Universidad César 

Vallejo, con sede en Lima Norte, donde evaluaron la validez de contenido con 

sus respectivos criterios de pertinencia, relevancia y claridad. 

Confiabilidad 

Bernal (2016), es la puntualidad obtenida por la misma persona utilizando el 

mismo cuestionario para examinar diferentes oportunidades. (p.246). 

Es por ello, que la confiabilidad se verificar la aplicación del test y re-test 

atreves del programa SPSS, en cual se utilizara la data recopilada durante el 

mes de mayo, indicando que se encuentra entre 0.71 y 0.79 dando una 

correlación positiva alta, indicando que es confiable (ver anexo 22). 

3.5. Procedimientos 

Etapa 1: 

Esta propuesta pretende dar a conocer el estado de la empresa que se 

implementara más adelante en distintas actividades que permitan utilizar el 

estudio del trabajo para abordar las causas que perjudican la productividad de 

los servicios de motores eléctricos. 

Etapa 2: 

Situación Actual 

La Corporación Sein Ingenieros S.R.L, con RUC 20552309783, ubicada en el 

Jr. Marcos Farfán N0 3222 Distrito de Independencia, pertenece al Ingeniero 

Rubén Escalante Ramos. La actividad económica de la empresa 

metalmecánica. 
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Descripción General de la Empresa  

La Corporación Sein Ingenieros S.R.L, especializada en brindar servicios 

electromecánicos en la línea de mantenimiento y reparación de motores 

eléctricos. 

Misión 

“Brindar el mejor Servicio con materiales de Calidad y Asistencia Profesional 

Técnica para que nuestros clientes puedan tener una operación continua y 

confiable en todos sus equipos electro-mecánicos; lo cual llevará al 

crecimiento económico tanto de nuestros clientes como de todos los que 

conformamos Corporación Sein Ingenieros.” 

Visión 

“Ser reconocida en Lima Norte líder del mercado en actividades de 

mantenimiento y reparación de máquinas eléctricas rotativas y estáticas, 

donde nos transformamos en estrechos colaboradores de nuestros clientes, 

creando una empresa que se caracteriza por nuestro conocimiento”.  

Valores Corporativos 

Se encuentran conformados por calidad, honestidad, compromiso, 

responsabilidad e integridad. 

Servicios de la Empresa 

La corporación Sein Ingenieros, cuenta con 2 servicios, dónde se enfocará en 

la función de servicios de reparación de motores eléctricos industriales en 

donde se dará servicios a motores de 2Hp, ya que es el más frecuente. 

Tabla 1. Servicios de la Corporación Sein Ingenieros 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

SERVICIOS SUBSERVICIOS POTENCIA

1.Reparación de bobinas Motores de 2 Hp

2.Reparacion de transformadores Motores de 50 Hp

3.Reparacion de motores electricos Motores 150 Hp

1.Mantenimiento preventivo, predictivo, 

correctivo de motor electrico de corriente 

alterna y corriente continua de baja tensión 

Motores de 2 Hp

2.Mantenimiento de generadores Motores de 50 Hp

3.Mantenimiento de electrobombas Motores 150 Hp

Reparación de 

motores 

Mantenimiento 

de motores 
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Recursos Humanos del proceso de servicios  

La mano de obra directa está compuesta por 8 técnicos en los servicios de 

motores con 2 técnicos en sala de pruebas,1 técnico en mecánica, 1 técnico 

pintura, 1 técnico en extracción de bobina, además de 2 ayudantes y 1 técnico 

almacenero. En la mano indirecta contamos 1 gerente general, 2 

administradoras  

MANO DE OBRA DIRECTA  

Tabla 2. Mano de obra directa 

 

  

 

 

   

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

MANO DE OBRA INDIRECTA  

Tabla 3. Mano de obra indirecta 

 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

Tiempo de Jornada 

El tiempo de jornada laboral de un técnico asignada es de 8:00 horas hasta 

las 18:00 horas de lunes a sábado, teniendo un refrigerio desde las 13:00 

horas hasta las 13:45 horas. 

Operaciones del proceso de reparación de un motor de 2 Hp 

A continuación, se puntualiza el proceso para el servicio: 

Inspeccionar motor de 2 Hp 

En esta operación se va a recepcionar y descargar el motor, en donde se 

OPERACIÓN COLABORADOR

Escalante Ramos,Ruben

Vasques Valderrama,Roober

MECÁNICA Ramos Carhuapoma, Fredy

PINTURA Ramos Diaz,Ever

EXTRACCIÓN DE 

BOBINA
Moron Fuentes,Carlos

Escalante Ramos,Gustavo

Escalante de la Cruz,Gumercindo

ALMACÉN Ramos Diaz,Macarario

SALA DE PRUEBAS

AYUDANTES 

GERENTE GENERAL ESCALANTE RAMOS RUBEN

ADMINISTRACION

COLABORADOR

ESCALANTE RAMOS, NILDA

ESCALANTE RAMOS, ELIANA

OPERACIÓN



18  

trasladará con ayuda de una parihuela al área de pruebas y se hará una 

inspección previa (tomar datos de placa y condiciones de llegada), luego el 

técnico plasmará en una ficha técnica los datos, en donde trasladará con 

ayuda de una stocka al área de mecánica en el cual se desmontará el motor 

para una evaluación para posteriormente trasladar el estator al área de 

bobinado. 

Rebobinar motor de 2 Hp 

En esta área se extraerá la bobina en donde se obtendrá los datos y el 

diagrama de conexión interna, se empezará a lijar y limpiar el estator para 

posteriormente aislar las ranuras, en donde seguidamente se fabricará las 

bobinas de acuerdo a la hoja de cálculo de bobinado seguidamente se 

colocará las bobinas y se realizará la conexión en el estator luego con ayuda 

de la parihuela trasladarlo al área de sala de pruebas. 

Barnizar motor 2 Hp 

En sala de pruebas se evaluará el bobinado del estator que este en buenas 

condiciones de acuerdo a la hoja de cálculo, luego transportará al área de 

barnizado en donde se barnizará el estator con barniz horneable clase F, una 

vez que se barnizo se pasará a secar el estator a temperatura ambiente para 

luego trasladarlo hacia el horno en donde estará a una temperatura de 1600C, 

después se llevará el estator al área de mecánica. 

Ensamblar motor 2 Hp 

En esta área se ensamblará el motor para luego trasladarlo al área de sala de 

pruebas. 

Verificar motor 2 Hp 

En sala de pruebas se realizará pruebas de aislamiento y funcionamiento en 

vacío, en donde también se medirá las vibraciones del motor, en el cual se 

registrará en la ficha de registro. 

Terminar motor 2 Hp 

Seguidamente se traslada el motor al área de pintura en donde el encargado 

lo pintará y dejará secar a temperatura ambiente para finalmente llevarlo al 

área de almacenamiento con ayuda de la parihuela a la espera del recojo del 

cliente. 
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Figura 1. Diagrama de operaciones del servicio de reparación 

 
En el diagrama de análisis de operaciones del servicio de reparación, está 

conformado por 16 operaciones, 2 inspecciones, 11 transportes, 1 

almacenamiento y 1 demora; en donde se determinó 12 actividades que no 

agregan valor. Dando como resultado que el total de las actividades que si 

generan valor al servicio de reparación de motor 2Hp es de 60%. (ver figura 

2). Calculo de actividades que agregan valor con fórmula: 

18 
𝑃𝐴𝐴𝑉 = 𝑋100 = 60% 

30 
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Figura 2. Diagrama de análisis del servicio de reparación 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     Figura 3. Diagrama de recorrido  

Se procedió a llevar a cabo la toma de tiempos durante el mes de mayo, 

considerándose 26 días laborales, para determinar el número de muestras 

que se requiere para establecer el tiempo estándar del proceso de reparación 

del motor eléctrico industrial 2Hp. 

En el diagrama de recorrido, el desarrollo del proceso no se está llevando 

adecuadamente en orden lo que se está perdiendo tiempo innecesario (ver 

figura 3). 



 

 

Tabla 4. Toma de Tiempos Inicial (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia
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Tabla 5. Calculo de numero de muestras (PRE-TEST) 

 

 Fuente: Elaboración Propia 

 

Tabla 6. Calculo de numero de muestras (PRE-TEST) 

Fuente: Elaboración Propia 



 

El cálculo para el tiempo estándar calculado para el proceso de reparación de motor eléctrico de 2hp es de 602.84 min. 

Tabla 7. Calculo del Tiempo Estándar (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

Tabla 8. Capacidad Instalada (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Teóricamente se produjeron 6.37 motores eléctricos industriales. Una vez que 

conocemos la capacidad instalada, procederemos a calcular las unidades 

realmente producidas en un día, utilizando la siguiente formula. 

𝑪𝒂𝒏𝒕𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑥 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla 9. Cantidad Programada de Reparación por día (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Para poder calcular la tabla 9, se utilizó el factor de valoración de la tabla 10. 

 

Fuente: Elaboración Propia 

𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎 𝑐/𝑡𝑟𝑎𝑏.
𝑪𝒂𝒑𝒂𝒄𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑰𝒏𝒔𝒕𝒂𝒍𝒂𝒅𝒂 =

Luego de haber calculado el tiempo estándar, se calculará las unidades 

programadas de reparación del motor eléctrico industrial, para eso se evaluará 

la capacidad instalada. 
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Conociendo las unidades programadas y el tiempo estándar, para calcular la 

hora de programación se ejecutará la siguiente formula: 

𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝑷𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 = 𝑁𝑟𝑜. 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟 𝑐/𝑡𝑟𝑎𝑏 

Teniendo en cuenta que los técnicos trabajan 8 horas al día, se convirtió esto 

en minutos donde se multiplico por la cantidad de trabajadores que participan 

ese día. 

Tabla 10. Calculo de horas-hombre programadas (PRE-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Nuevamente, para encontrar las horas hombre reales, se ejecuta la siguiente 

fórmula: 

𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝑹𝒆𝒂𝒍𝒆𝒔 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟. 

Tabla 11. Calculo de horas reales (PRE-TEST) 

 

 

Finalmente, con estos datos se puede encontrar la productividad. Es así como 

seguimos presentando cifras de productividad para nuestro proceso de 

reparación de motores eléctricos industriales 2Hp., de la empresa SEIN 

INGENIEROS S.R.L, durante el mes de mayo. 

Fuente: Elaboración Propia 



 

Figura 4: Estimación de la Productividad (PRE-TEST) 

 

  Fuente: Elaboración Propia 
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Análisis de causas 

Causa 1: Método inadecuado de trabajo 

Durante el servicio de reparación el colaborador no posee un adecuado 

método de trabajo, ya que, al realizar movimientos innecesarios al momento 

de requerí suministros donde no se tiene claro que método realizar durante 

las 17 operaciones en donde como consecuencia se demora durante el 

proceso de servicio de reparación, por otro lado, tiene un inadecuado uso de 

los materiales a emplear. 

Causa 2: Personal capacitado se retira 

La empresa cuando capacita al personal, solamente se mantiene durante un 

cierto periodo, pero luego, se va a la competencia y emplea las diferentes 

aplicación y métodos recibidos por la empresa. 

Causa 3: Falta de Capacitación 

Actualmente, los colaboradores no capacitados perjudican los servicios que 

brinda la empresa, es por ello que tienen una dificultad para el colaborador 

que cuenta con experiencia o sin experiencia, esto origina perdidas a la 

empresa. La capacitación se lograría con un colaborador enfocado en su 

trabajo. 

Causa 4: Equipos Antiguos 

La empresa cuenta con equipos y maquinarias antiguas es por ello, que afecta 

a la productividad del servicio que brinda, ya que, si contará con estos equipos 

modernos, se detectaría el origen la falla del motor. 

Causa 5: Incumplimiento de plazo de atención 

Los clientes se quejan por el incumplimiento en la fecha de la entrega del 

motor ya que pactan un tiempo determinado plazo para la entrega y la 

empresa no cumplen dicha entrega. 

Causa 6: Rotación de puesto 

En la empresa cuando se hace la operación del servicio el personal espera 

durante la operación del horneado y el secado a temperatura a medio 

ambiente, pudiendo apoyar en las siguientes operaciones del servicio de 

reparación. 
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CAUSAS ALTERNATIVAS DE SOLUCCION

Estudio de metodos 

E
S
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D
IO

 D
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A

J
O

Capacitaciones

Estudio de tiempos

Redistribución de la planta

Señalizacion de residuos

Método inadecuado de trabajo

Tiempos Improductivos 

Falta de capacitacion

Personal capacitado se retira 

Mala distribucion del area 

Desorden 

Mala disposicion final de los residuos

Causa 7: Desorden. 

El colaborador cuando empieza hacer el servicio de reparación deja sus 

instrumentos desordenados es por ello que pierde su tiempo al buscar su 

instrumento para continuar con dicho servicio. 

Causa 8: Mala disposición final de los residuos 

En la empresa cuenta con señalización en donde, se tiene que poner estos 

residuos, es por ello que los colaboradores ponen estos residuos en el piso o 

en la mesa de trabajo, por lo tanto, la empresa tiene que implementar un plano 

de señalización. 

Causa 9: Mala distribución del área 

Actualmente, la empresa no está completamente dedicada a la instalación, lo 

que muestra un transporte humano excesivo e innecesario, como se ve en la 

guía, donde está demasiado lejos para sacar el motor del almacenamiento o 

conseguir la mercancía para repararlo. 

Causa 10: Tiempo Improductivo 

El tiempo improductivo se especifica en el cronograma de 

análisis y se entiende como el tiempo requerido para realizar una o 

más actividades.  

Propuesta de Mejora 

Se ha determinado y recopilado información sobre las causas que más afectan 

la falta de productividad se proponen diversas soluciones alternativas, así 

como un calendario provisional que debe seguirse para poner en práctica la 

propuesta y el presupuesto necesario para ella. Es por ello, que se aplicará la 

herramienta de estudio de trabajo, dónde, nos ayudará a investigar sobre la 

nueva herramienta en donde tiene como finalidad reducirlos tiempos del 

servicio de reparación de motores eléctricos. 

Tabla 12. Alternativas de solución 

 



 

Recursos y Presupuesto  

En la tabla 13, se visualiza los gastos no monetarios, en donde se está considerando diferentes aspectos como recursos 

económicos utilizado en el estudio, desembolso de la tesis y capacitaciones en la empresa. 

Tabla 13. Presupuesto no monetario (Recursos Humanos, Tesista, UCV) 

 

Fuente: Elaboración Propia 



 

Por otro lado, tenemos el presupuesto monetario para la implementación del proyecto asi como se detalla en la tabla 14. 

Tabla 14. Presupuesto monetario de implementación 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Tabla 15. Resumen financiero  

 

Fuente: Elaboración Propia 

CRONOGRAMA DE EJECUCION 

Tabla 15. Cronograma de inicio de investigación (PRETEST) 

 
 

Fuente: Elaboración Propia 



 

 
 
Tabla 16. Cronograma de implementación y POSTEST 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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   Fuente: Elaboración Propia 

 

IMPLEMENTACIÓN DE LA PROPUESTA 

Esta implementación es para continuar mejorando el proceso de reparación 

de motores industriales de modelo 2Hp, en ese sentido es observar y analizar 

las posibles mejoras de cada operación. 

IMPLEMENTACIÓN DEL ESTUDIO DE MÉTODOS 

El estudio del método es crucial porque es necesario apoyarse en otras áreas 

porque tiene prioridad sobre otras áreas, es decir, después de terminar la 

reparación del motor eléctrico industrial, vamos al área de almacén, todos los 

procesos están vinculados. aquí, por eso están involucrados La 

implementación es necesaria. 

Seleccionar 

El servicio de reparación de motor eléctrico industrial de tamaño 2Hp, que 

brinda la empresa Corporación Sein Ingenieros S.R.L, cuenta con 19 

operaciones que son evaluadas para poder disminuir el tiempo. 

Tabla 17. Actividades del proceso de reparación 
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         Fuente: Elaboración Propia 

 

Registrar información 

Para poder realizar las mejorar se tiene el registro actual el método de trabajo. 

Para esto, se presentará el DOP de reparación del motor eléctrico industrial 

2Hp. 

Tabla 18. Registrar información 
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𝐴𝐴𝑉 =
18

31
∗ 100 = 58.06% 

 

   Fuente: Elaboración Propia 

 

Toda operación que se deba mejorar debe de ser registrada, por lo que se 

utiliza el método actual, que muestra un diagrama de actividades del proceso 

de reparación de motores eléctricos industriales.  

De la tabla 13, se observa que contiene 31 actividades de las cuales 16 

operaciones; 2 inspecciones;1 espera y 11 transportes. Aquí es donde se 

especifica que actividades agregan valor y cuáles no. 

Actividades que agregan valor: 

En el cual las actividades que no agregarán valor en el proceso de reparación 

de motor de 2Hp, representan el 41.94% del proceso. 

Tabla 19. Actividades que no agregan valor  

Examinar 

Durante esta fase se hará el registro, en donde, se realizará y comprobará 

todas actividades del proceso. Por lo cual, se ejecutan técnicas de 

interrogatorio sistemático, a fin de evaluar y analizar los métodos actuales.   

Tabla 20. Etapa de examinar  
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  Fuente: Elaboración Propia 

       Tabla 21. Etapa Desarrollar  

 

 

Desarrollar 

En este método se desarrollará el método ideal, en donde las investigaciones 

sistemáticas previas se están considerando que actividades no agregan valor, 

además se encontró actividades que podrían hacerse durante otra actividad, 

esto permite reducir el tiempo y mejorar los métodos de trabajo actuales, ya 

que aumenta la productividad durante los servicios de reparación de motores 

eléctricos industriales de 2Hp. 
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 Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 22. Sueldo de los trabajadores 

 

 Fuente: Elaboración Propia 

Evaluar  

En esta etapa, se analizará el costo del producto antes de la implementación 

que tiene en cuenta el costo de la materia prima, el costo de la mano de obra 

directa, el costo indirecto y el costo de fabricación. Durante este aspecto se 

estimó el sueldo del trabajador y beneficios sociales que brinda la empresa. 

Además, como el precio del producto puede variar dependiendo de la 

producción, se considera necesario analizar el mes de pre-test y pos-test estos 

costos se expresarán en mayo y junio de acuerdo a la cantidad de unidades 

requeridas para 2Hp. servicios de reparación eléctrica industrial. 

Tabla 23. Costos de mayo pre-test 
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Fuente: Elaboración Propia  

Tabla 24. Procedimientos  

 

 

 

Procedimientos

Procedimiento del uso del torno

Procedimiento del uso de la 

maquina rebobinadora 

La producción de 208 motores eléctricos industriales de 2Hp, tendrá un costo 

unitario de S/.180.93. 

Determinar  

Durante esta se pondrá en ejecución mediante la aplicación del Manual 

Operaciones de trabajo el proceso de la reparación de motores eléctricos. 

Donde, que estos manuales servirán como un nuevo método de trabajo (ver 

anexos 27-28), que tiene como finalidad disminuir el tiempo y aumentar la 

productividad, este manual facilita al colaborador poder utilizar estos equipos, para 

ello se preparó los siguientes: 

Fuente: Elaboración Propia 

Asimismo, se efectúo 7 capacitaciones durante el mes agosto como se puede 

visualizar en la tabla 19, en el cual se puede apreciar el conocimiento del 

técnico durante el servicio de reparación de motores eléctricos industriales, en 

donde se hizo un proceso de adaptación para el técnico. 
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Tabla 25. Cronograma de Capacitación 

 

 Fuente: Elaboración Propia 

Implantar 

Durante esta etapa es muy importante para estudiar el método propuesto, ya 

que la mayoría de los técnicos se resisten al cambio, debido a que tienen un 

tiempo trabajando de una manera inadecuada. 

Sin embargo, para mejorar adecuadamente con el servicio de reparación de 

motor 2Hp, se requiere el compromiso del personal y personal administrativo. 

Es por ello, antes de que se implementara el nuevo método propuesto se 

realizó una reunión donde se comunicó con respecto al nuevo método de 

trabajo, a través del Diagrama de Actividades (Post-Test), este cambio 

beneficiara a la empresa reduciendo tiempos al servicio e incrementando la 

productividad de la empresa. 

Por consiguiente, se mostrará la implementación de las mejoras durante el 

servicio de reparación del motor eléctrico industrial de 2Hp:
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Operación: Inspeccionar 

Esta operación se realizará inspección más detalla al motor.  

Antes Después 

 

 

 

Figura 5: Inspeccionar el motor eléctrico 

 

Operación: Rebobinar 

Para esta operación el colaborador, luego de haber sido capacitado por las 

charlas de ergonomía, tuvo que posicionarme de una forma adecuada para 

barnizar el motor. 

Antes Después 

 

 

 

 

Figura 6: Tratamiento térmico 

Operación: Ensamblar 

En esta operación los colaboradores armaran el motor, teniendo cuidado los 

rodamientos internos de este. 

Antes Después 

 

 

 

Figura 7: Armar el motor eléctrico 
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Operación: Verificar 

Durante esta operación se inspeccionará de forma minuciosa la reparación 

del motor en el área pruebas.  

Antes Después 

 

 

 

Figura 8: Inspeccionar final 

 

 

 

Capacitaciones  

De acuerdo a la figura se ejecutó las capacitaciones de la utilización de 

equipos, para que el nuevo método de trabajo sea más eficiente durante el 

servicio de reparación de motores eléctricos, en el cual se quedó registrado a 

través de diapositivas y fichas de registro. (ver anexo 25-26). 

Mantener   

Una vez que se implementó los nuevos métodos de trabajo es aquí donde 

mantendrá y controlará estos métodos propuestos. 

Los técnicos durante la implementación de un nuevo método, se les dificultara 

ya que no se encuentran acostumbrados a una nueva forma de trabajar, es 

por ello que se debe de revisar para que el técnico pueda resguardar el nuevo 

método de trabajo propuesto. 

Para poder controlar la implementación de los nuevos métodos de trabajo el 

jefe a cargo, tendrá como objetivo de mantener el nuevo método de trabajo, 

conjuntamente se tendrá que realizar seguimiento diario durante 2 meses 

aproximadamente para que los técnicos se puedan adaptar a este nuevo 

método de trabajo. 

Para poder determinar si los técnicos se encuentran cumpliendo con el método 

de trabajo se realizarán entrevistas o encuestas para identificar si se 

encuentran adaptados al nuevo método de trabajo. 
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Resultados de implementación Post-test 

En la figura se puede visualizar el Diagrama de Operaciones del Proceso del 

servicio de reparación de motores eléctricos industriales 2Hp, ejecutando la 

mejora de los tiempos en donde se mantuvo las 6 operaciones. 

 

 

Figura 9. Diagrama de operaciones del servicio de reparación (POST-TEST) 

De acuerdo al diagrama, el proceso del servicio de reparación después de 

implementar el estudio del trabajo, en donde se tiene 13 operaciones, 10 

transportes ,2 inspecciones y 1 almacén, dando un total de 26 actividades En 

el cual se puede observar 13 actividades que no agregan valor y 13 actividades 

que si agregan valor. 

 

𝐴𝐴𝑉 =
13

26
∗ 100 = 50% 
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Figura 10. Diagrama de análisis del servicio de reparación (POST-TEST) 



 

 

 

 

 

 

Figura 11: Diagrama de recorrido (POST-TEST) 



 

Asimismo, en la tabla 26, se procedió a llevar a cabo la toma de tiempos durante el mes de septiembre, considerándose 26 

días laborales, para determinar el número de muestras que se requiere para establecer el tiempo estándar del proceso de 

reparación del motor eléctrico industrial 2Hp. 

Tabla 26: Toma de Tiempos Inicial (POST-TEST) 
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Seguidamente se presentará los tiempos iniciales del proceso de reparación de 

motor eléctrico industrial de 2Hp.  

Para llevar a cabo el número de muestras requeridas, en donde se podrá obtener 

el tiempo estándar del proceso de reparación del motor eléctrico industrial 2Hp. 

Tabla 27. Calculo de numero de muestras (POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia  

Tabla 28. Calculo de numero de muestras (POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia  



 

El cálculo para el tiempo estándar calculado para el proceso de reparación de motor eléctrico de 2hp es de 547.86. 

 

Tabla 29. Calculo del Tiempo Estándar (POST-TEST) 

 

 

Fuente: Elaboración Propia  
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𝑪𝒂𝒑𝒂𝒄𝒊𝒅𝒂𝒅 𝑰𝒏𝒔𝒕𝒂𝒍𝒂𝒅𝒂 =
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟𝑎 𝑐/𝑡𝑟𝑎𝑏.

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟
 

Tabla 30. Capacidad Instalada (POST-TEST) 

  

       Fuente: Elaboración Propia  

 

Se visualiza que teóricamente se producen 7.06 unidades de motores eléctricos 

industriales. Teniendo conocimiento que la capacidad instalada, se procederá 

a calcular las unidades que realmente se van a producir durante un día, usando 

la siguiente formula. 

𝑪𝒂𝒏𝒕𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔 𝒑𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 = 𝐶𝑎𝑝𝑎𝑐𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑖𝑛𝑠𝑡𝑎𝑙𝑎𝑑𝑎 𝑥 𝐹𝑎𝑐𝑡𝑜𝑟 𝑑𝑒 𝑉𝑎𝑙𝑜𝑟𝑎𝑐𝑖ó𝑛 

Tabla 31. Cantidad Programada de Reparación por día (POST-TEST) 

Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 32. Tabla de valoración (POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

 

 

Una vez calculado el tiempo estándar se procederá a hacer el cálculo de las 

unidades programadas del proceso de reparación del motor eléctrico industrial, 

para ello calcularemos la capacidad instalada. 
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𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝑷𝒓𝒐𝒈𝒓𝒂𝒎𝒂𝒅𝒂𝒔 = 𝑁𝑟𝑜. 𝑑𝑒 𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑎𝑑𝑜𝑟𝑒𝑠 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑙𝑎𝑏𝑜𝑟 𝑐/𝑡𝑟𝑎𝑏 

Teniendo en cuenta que el técnico trabaja 8 horas diario se convirtió a minutos 

y se multiplicó por el número de trabajadores asistentes en el día. 

 Tabla 33. Calculo de horas-hombre programadas (POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Asimismo, para el hallar las Horas Hombre Reales se procedió a efectuar la 

siguiente fórmula: 

𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝑹𝒆𝒂𝒍𝒆𝒔 = 𝑷𝒓𝒐𝒅𝒖𝒄𝒄𝒊ó𝒏 𝒅𝒊𝒂𝒓𝒊𝒂 𝒙 𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝑬𝒔𝒕á𝒏𝒅𝒂𝒓. 

 Tabla 34. Calculo de horas reales (POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

Finalmente, con estos datos se puede hallar la productividad. Es así que se 

procede a mostrar los datos de la productividad del proceso de reparación de 

motor eléctrico industrial 2Hp, de la empresa SEIN INGENIEROS SAC, durante 

el mes de septiembre. 

 

 

 

 

Conociéndose las unidades programadas y el tiempo estándar se procede a 

realizar el cálculo de las horas programas, para ello se efectuará la siguiente 

formula. 
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Tabla 35. Estimación de la productividad (POST-TEST) 

 

Fuente: Elaboración Propia 

De acuerdo a la tabla 36 indica el aumente en eficiencia, eficacia y 

productividad, durante las fechas correspondientes durante los meses de mayo 

y septiembre en donde hay una diferencia del 72% del tiempo mejorado. 

A continuación, se presentó el costo para poder reparación un motor eléctrico 

de 2Hp, durante el mes agosto siendo un total de s/. para una producción 208 

 motores. 

Tabla 36. Costos Agosto (POST-TEST) 
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Fuente: Elaboración Propia  

Para realizar un cálculo de análisis financiero, se tuvo que considerar el costo de 

un minuto de mano de obra, respaldado por los salarios y minutos de los técnicos. 

Dónde el tiempo de reparación ha mejorado mediante la implementación del 

Estudio del Trabajo en los servicios de la empresa Sein Ingenieros S.R.L, de 

acuerdo al tiempo de reparación de motores de 2Hp. 

En la tabla La elaboración del análisis financiero del costo beneficio, se consideró 

los minutos anteriores y posteriores, cuya finalidad es tomar la determinación de la 

variación de los tiempos. 

Tabla 37. Cuadro de variación de los minutos anteriores y posteriores  

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Con el fin de obtener los minutos producidos, fue necesario hacer una variación 

entre los minutos producidos durante la prueba previa y los minutos producidos 

durante la prueba posterior 4642.5 minutos adicionales. 

Tabla 38. Cuadro de variación de los minutos anteriores y posteriores 

  

Fuente: Elaboración Propia 

Para calcular el costo de la mano de obra y beneficio mensual se procedió a añadir 

el sueldo de los 8 técnicos de 19,510.40 soles, luego los minutos producidos 

durante el pre-test de 66251 minutos; después los minutos producidos durante el 

post-test de 70893 minutos, para luego obtener 462.5 minutos producidos durante 

la implementación, para hallar el costo de mano de obra valor minuto en la pre-test 

se dividió el sueldo de los técnicos entre los minutos producidos durante la pre-test, 

obteniendo 0.29 céntimos; de igual manera para los costos de mano de obra valor 

minuto en la post-test se procedió a dividir el sueldo de los técnicos entre los 

minutos producidos en la post-test dando un resultado de 0.27 céntimos. En el cual 

la reducción del costo por valor minuto es 0.19 céntimos por servicio de reparación. 

Por otra parte, los minutos no producidos durante el pre-test 29749 min y post-test 

25107, donde el costo por minuto se calculó, con el resultado de los costos de mano 

de obra directa del pre-test multiplicado por los minutos que no se han producido 

durante el pre-test dando 8761 minutos, mismo cálculo se aplicó para el costo por 

minuto perdido, dónde se multiplico el costo de mano de obra directa con los costos 

minutos perdidos dando un resultado de 6910 minutos. Para calcular el beneficio 

mensual se tuvo que restar el costo por minutos perdidos de pre-test y post-test, en 

el cual se obtuvo 1,851 soles. 
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Tabla 39. Costo de la mano de obra por valor minuto y beneficio mensual 

  

        Fuente: Elaboración Propia 

El ahorro mensual es 1,851 soles, que será multiplicado, el cual será multiplicado 

por los doce meses del presente año dando un ahorro anual de 22,215.46 soles, 

dónde la inversión 8,758.95 soles. 

Tabla 39. Diagnostico mensual y anual 

 

  Fuente: Elaboración Propia 

Tabla 40. Costo de mano de obra directa 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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𝑃𝑅𝐼 = 𝐴 +
(𝑏 − 𝑐)

𝑐
 

A=periodo previo a la recuperación de la inversión 

b= inversión inaugural 

c=flujo de caja acumulativo del periodo A 

d=flujo de caja de recuperación  

PRI = 12 +
(−16,542.09−8,758.95)

8,758.95
=9.11 

Según Beltrán (2008); indica que el flujo de caja es el estado del movimiento de 

caja, que muestra modificaciones de dinero en un cierto periodo de tiempo (p.3). 

El flujo de caja económico de esta investigación, se aplicó los costos de por minuto 

perdidos durante la pre y pos (test) y la inversión del presupuesto monetario y no 

monetario; para ello, se consideró diversos criterios: 

El valor presente neto, según Rocabert (2007), evaluar la conveniencia del proyecto 

absoluto, calcula el monto total por el cual aumenta el monto principal (p.2), para 

obtener el resultado se tiene que considerar dos criterios: 

Si el VAN es menor a cero es factible, en cambio si el VAN es mayor a cero no es 

factible. 

Para calcular el valor presente neto se encuentra representada por la fórmula que 

está en el anexo (29), se obtuvo un resultado de 6,790.43 soles. Por ende, sí genera 

beneficios. 

Por otra parte, la tasa interna de retorno, según Sapag (2008), evaluar un proyecto 

en base a una sola tasa por un periodo que tiene mismo beneficio total es igual al 

monto de la moneda actual. (p.323). 

Al aplicar la fórmula de la tasa interna de retorno se consiguió 4.9%, esto significa 

que el costo de oportunidad debe de aprobarse. 

De acuerdo a Sjöstrand, Lindhe, Söderqvist & Rosén (2019), el costo beneficio 

es un método ampliamente utilizado en proyectos para comparar los costos y 

beneficios de las intervenciones para satisfacer necesidades. 

Donde al aplicar la fórmula de costo beneficio obtuvo un valor de 1.18, esto significa 

favorable, ya que cada sol empleado se puede recuperar 0.019 céntimos. 

El periodo de recuperación es el tiempo que tarda una entidad en recupera el dinero 

invertido en un proyecto. (Canales,2015. p.103). 

Formula: 



 

Análisis económico y financiero 

Tabla 40. Cálculo del Valor Actual Neto y Tasa Interna de Retorno (TIR) 

 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Asi mismo, se proporciona una comparación de los datos obtenidos antes y 

después de la implementación. 

Tabla 39. Matriz de Comparación  
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3.6. Método de análisis de datos  

Se utilizará análisis descriptivo e inferencial, para lo cual se empleará el 

software IBM SPSS Ver. 25. 

Estadística Descriptiva 

Según Ñaupa [et. all] (2018), indica que se trata de un conjunto de métodos 

que se utilizaran para organizar, sintetizar y presentar datos de forma 

informativa. (p.419). Para ello utilizaremos datos obtenidos a través de 

estudios metodológicos y medidas de tiempo, aplicaremos la media, mediana, 

moda, moda y la desviación estándar y sus números correspondientes e 

investigaremos tablas de frecuencia para ambas variables. 

Estadística Inferencial 

Según Ñaupas [et. all] (2018), menciona que para probar hipótesis basadas 

en distribuciones muéstrales y parámetros estimados. (p.430). De esta forma, 

se utilizarán modelos estadísticos para probar las hipótesis y estimar 

parámetros. 

3.7. Aspectos Éticos 

Según Velásquez (2006), la investigación debe realizarse sobre la base de 

principios éticos que sustenten el progreso del conocimiento, entendimiento, 

condición humana y social. (p14). 

La información provista para esta investigación ha sido autorizada por la 

empresa SEIN INGENIEROS, para fines académicos. Por otro lado, se toma 

como referencia la aplicación del manual ISO 690, también se tomará 

referencia los lineamientos de observación de la Resolución N 110-2022 del 5 

de mayo del presente año, en la cual el investigador tiene que cumplir con dicho 

reglamento y también esta investigación será examinada a través del software 

Turnitin. 
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IV. RESULTADOS  

Análisis Descriptivo 

Martínez (2019), quien indica que la estadística descriptiva busca evidenciar 

algunos aspectos característicos, para que de esta manera se realicen 

comparaciones, a través de cuadros, cálculo de promedios, gráficos, varianzas, 

proporciones y el análisis de regresión (p.15). 

Variable dependiente: Productividad 

A través de la siguiente tabla 39 se evidencia la productividad en el pretest y 

postest. 

        Tabla 39. Comparación de Productividad 

 

 

   Fuente: Elaboración Propia  

Con respecto a la tabla 39, se visualiza que la productividad aumento luego de 

la implementación del estudio del trabajo, ya que antes era 57% y actualmente 

es 63%. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         Figura 12. Resultado de la productividad  

Con respecto a la figura 12, se evidencia la diferencia que hubo en la 

productividad, que aumento de 57% a 63%, en el cual indica una mejora de 8%. 

A continuación, se realizará el análisis de la productividad mediante el software 

SPSS 25. 

Tabla 40. Cuadro estadístico descriptivo de productividad 

VARIABLE DEPENDIENTE PRETEST POSTEST

PRODUCTIVIDAD 57 63%

54%

56%

58%

60%

62%

64%

PRETEST POSTEST

57%

63%
Productividad antes y después



62  

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 Fuente: SPSS 25 

En los datos estadísticos se puede verificar que hay una diferencia de las 

medidas de productividad, además la media de pre test de 0.56 y post test de 

0.63; dando un incremento de 13%. 

Por otro lado, la mediana y la moda durante el pre test es 0.56 y post test 0.58. 

La desviación de los datos de pre test es de 0.08 y post test es de 0.14. 

El valor mínimo de los datos de pre test es de 0.39 y post test 0.41, dando una 

diferencia de 0.01. Por otro lado, tenemos el valor máximo de los datos de pre 

test de 0.65 y post test de 0.81, con una diferencia de 0.16. 

El error estándar de la media de los datos numéricos de pre test es 1.769 y el 

post test de 2.979. 

Dimensión: Eficiencia 

De la tabla 40, se evidencia la eficiencia que demoran los trabajadores, donde 

indica que después de la aplicación del estudio del trabajo tendiendo un 68% y 

ahora de 74%. 

    Tabla 40. Comparación de Eficiencia 

     

      

    Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

DIMENSIÓN PRETEST POSTEST

EFICIENCIA 68% 74%
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Con respecto a la figura 14, se aprecia las diferentes características del pretest 

y postest, donde el índice de la eficiencia de 68 a 73%, se mejoró en un 10%. 

A continuación, se realizará el análisis de la eficiencia mediante el software 

SPSS 25. 

Tabla 41. Cuadro estadístico descriptivo de eficiencia 

 

 

 

 

 

 

 

 

           Fuente: SPSS 25 

Se puede visualizar que la media de pre test fue de 0.68 y el de post test 0.74 

con in cremento de 8%. 

La desviación de los datos de pre test es de 0.10 y post test es de 0.17, teniendo 

una diferencia de 0.07. 

El valor mínimo de los datos de pre test es de 0.47 y post test 0.47, dando una 

diferencia de 0.00. Por otro lado, tenemos el valor máximo de los datos de pre 

test de 0.78 y post test de 0.94, donde la diferencia fue de 0.06. 

En relación al error estándar de la media de los datos numéricos de pre test es 

2.106 y el post test de 3.402. 

 

 

80%

82%

84%

86%

PRETEST POSTEST

83%

86%

Eficiencia antes y despues



64  

Dimensión: Eficacia 

De la tabla 41, se evidencia el índice de eficacia de los servicios de reparación 

de motores se incrementó después de la implementación del estudio de trabajo 

donde la eficacia era 83% y ahora de 86%. 

 

   Tabla 42. Comparación de eficacia 

 

 

   Fuente: Elaboración Propia 

 

 

 

 

 

 

Figura 15. Resultado de la eficiencia 

Con respecto a la figura 15, se aprecia las diferentes características del pretest 

y postest, donde el índice de la eficacia de 83% a 86%, se mejoró en un 3.6%. 

A continuación, se realizará el análisis de la eficacia mediante el software SPSS 

25. 

   Tabla 41: Cuadro estadístico descriptivo de eficiencia 

 

 

 

 

 

 

 

 

          Fuente: SPSS 25 

 

DIMENSION PRETEST POSTEST

EFICACIA 83% 86%

80%

82%

84%

86%

PRETEST POSTEST

83%

86%

EFICACIA
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Se puede visualizar que la media de pre test fue de 0.73 y el de post test 0.72. 

La desviación de los datos de pre test es de 0.07 y post test es de 0.16, teniendo 

una diferencia de 0.09. 

El valor mínimo de los datos de pre test es de 0.47 y post test 0.50, dando una 

diferencia de 0.03. Por otro lado, tenemos el valor máximo de los datos de pre 

test de 0.84 y post test de 0.94, donde la diferencia fue de 0.10. 

En relación al error estándar de la media de los datos numéricos de pre test es 

3.277 y el post test de 1.402. 

Análisis Inferencial 

Análisis de la hipótesis general: Productividad 

Se efectuó la verificación de la hipótesis general, con la data obtenida sobre la 

variable independiente. Donde la muestra es de 26 días ya que los datos son 

menores a 30, la prueba de normalidad usara Shapiro-Will porque el criterio de 

Kolmogorov-Smirnov es similar o mayor a 30. 

Análisis de la hipótesis general 

a) Prueba de normalidad  

Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad del servicio de reparación de 

motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Si ρ valor ≤ 0.05, la distribución no es normal (No paramétrico). 

Si ρ valor > 0.05, la distribución es normal (Paramétrico). 

Regla de decisión: 

Tabla 42: Prueba de normalidad de la productividad Pre y Post 

 

 

 

 

 

  Fuente: SPSS 25 

Por ende, la guía de decisión de este resultado demuestra que la muestra de 

la variable es de comportamiento no paramétrico y no paramétrico, por ende, 

al analizar si la productividad mejora se continuará con el análisis estadígrafo 

“Wilcoxon”. 
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b) Contrastación de la hipótesis general  

Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad del servicio de reparación de 

motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Ho: El estudio del trabajo no mejora la productividad del servicio de reparación 

de motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Tabla 43: Constratacion de la hipótesis general 

 

 

 

 

 

Fuente: SPSS 25 

Regla decisión: 

Ho: µPa > µPd  

Ha: µPa ≤ µPd 

Se puede verificar que el resultado de la significancia de la productividad antes 

(.000) dispone un valor menor de la productividad después (.00), por lo tanto, 

nuestras muestras son de comportamiento no paramétrico y paramétrico, por 

consiguiente, no cumple Ha: µPa ≤ µPd, sin embargo, se rechaza la hipótesis 

nula que indica que “El estudio del trabajo no mejora la productividad del 

servicio de reparación de motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, 

Independencia,2022. 

c) Análisis de Pvalor  

Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 

 Si pvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 

Tabla 43: Análisis de p valor de la variable productividad pre y post 
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     Fuente.SPSS 25 

 

 
En tabla 43, se pudo visualizar que la significancia del estadígrafo “Wilcoxon” 

realizado por el estudio de eficacia pre y post posee un valor de .000, según 

suyo la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se afirma: “El estudio 

del trabajo mejora la productividad del servicio de reparación de motores 

eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022”. 

Análisis de la primera hipótesis especifica: Eficiencia 

a) Prueba de normalidad  

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia del servicio de reparación de 

motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Si ρ valor ≤ 0.05, la distribución no es normal (No paramétrico). 

Si ρ valor > 0.05, la distribución es normal (Paramétrico). 

Regla de decisión: 

Tabla 44. Prueba de normalidad de la eficiencia Pre y Post 

 

 

 

 

  Fuente: SPSS 25 

Por ende, la guía de decisión de este resultado demuestra que la muestra de 

la variable es de comportamiento no paramétrico y no paramétrico, por ende, 

al analizar si la productividad mejora se continuará con el análisis estadígrafo 

“Wilcoxon”. 

b) Contrastación de la primera hipótesis especifica  

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia del servicio de reparación de 

motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Ho: El estudio del trabajo no mejora la eficiencia del servicio de reparación de 

motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Tabla 45: Constratacion de la primera hipótesis especifica  
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   Fuente: SPSS 25 

Regla decisión: 

Ho: µPa > µPd  

Ha: µPa ≤ µPd 

Se puede verificar que el resultado de la significancia de la productividad antes 

(.000) dispone un valor menor de la productividad después (.003), por lo tanto, 

nuestras muestras son de comportamiento no paramétrico y paramétrico, por 

consiguiente, no cumple Ha: µPa ≤ µPd, sin embargo, se rechaza la hipótesis 

nula que indica que “El estudio del trabajo no mejora la eficiencia del servicio 

de reparación de motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, 

Independencia,2022. 

c) Análisis de Pvalor  

Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 

Tabla 45. Análisis de p valor de la variable eficiencia pre y post 

 

 

 

 

 

 

 

     Fuente: SPSS 25 

En tabla 45, se pudo visualizar que la significancia del estadígrafo “Wilcoxon” 

realizado por el estudio de eficacia pre y post posee un valor de .003, según 

suyo la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se afirma: “El estudio 

del trabajo mejora la eficiencia del servicio de reparación de motores eléctricos 

en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022 
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Análisis de la segunda hipótesis especifica: Eficacia 

a) Prueba de normalidad  

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia del servicio de reparación de 

motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Si ρ valor ≤ 0.05, la distribución no es normal (No paramétrico). 

Si ρ valor > 0.05, la distribución es normal (Paramétrico). 

Regla de decisión: 

Tabla 46. Prueba de normalidad de la eficiencia Pre y Post 

 

 

 

 

 

   Fuente: SPSS 25 

Por ende, la guía de decisión de este resultado demuestra que la muestra de 

la variable es de comportamiento no paramétrico y no paramétrico, por ende, 

al analizar si la productividad mejora se continuará con el análisis estadígrafo 

“Wilcoxon”. 

b) Contrastación de la segunda hipótesis especifica 

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia del servicio de reparación de 

motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Ho: El estudio del trabajo no mejora la eficacia del servicio de reparación de 

motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, Independencia,2022. 

Tabla 47. Constratacion de la segunda hipótesis especifica  

 

 

 

 

        Fuente: SPSS 25 

Regla decisión: 

Ho: µPa > µPd  

Ha: µPa ≤ µPd 

Se puede verificar que el resultado de la significancia de la productividad antes 
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(.000) dispone un valor menor de la productividad después (.00), por lo tanto, 

nuestras muestras son de comportamiento no paramétrico y paramétrico, por 

consiguiente, no cumple Ha: µPa ≤ µPd, sin embargo, se rechaza la hipótesis 

nula que indica que “El estudio del trabajo no mejora la eficacia del servicio de 

reparación de motores eléctricos en la Corporación SEIN S.R.L, 

Independencia,2022. 

a) Análisis de Pvalor  

Si pvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula. 

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula. 

Tabla 45: Análisis de p valor de la variable eficacia pre y post 

 

 

 

 

 

 

 

 

    Fuente: SPSS 25 

 

Por lo que, de acuerdo con los datos, vistos se realizan la confirmación de todas 

las hipótesis en el software SPSS 25, teniendo todas las variables y 

dimensiones analizadas. 
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V. DISCUSIÓN  

Al momento de contrastar las hipótesis de este estudio de investigación, se 

puede afirmar que el implementar el estudio de trabajo mejora la productividad 

en los servicios de la empresa SEIN INGENERIOS S.R.L, 

Independencia,2022.Como resultado se pudo mejoró el tiempo estándar del 

proceso de reparación de motores eléctricos de 2Hp, en el cual aumento la 

productividad al aplicar el nuevo método de trabajo, de acuerdo al cumplimiento 

de las capacitaciones, asimismo, se comprobó la similitud con los resultados 

obtenidos por otros investigadores en este capítulo II. 

El objetivo general de este estudio fue determinar de qué manera el estudio del 

trabajo mejora la productividad en los servicios de la empresa SEIN 

INGENERIOS S.R.L, Independencia,2022, para poder lograr esto, se empleó 

un nuevo método de trabajo además de las capacitaciones hacia el personal. 

Se planteó como hipótesis general el estudio del trabajo mejora la productividad 

del servicio de motores eléctricos en la Corporación Sein Ingenieros S.R.L, 

Independencia,2022, por consiguiente, mediante el análisis inferencial que se 

encuentra en el capítulo IV se logró analizar de manera estadística la hipótesis, 

donde se empleó el software SPSS 25 y T-student, donde indica que la 

significancia es menor a 0.05 ,por consecuencia se rechazó la hipótesis nula y 

se aprobó la hipótesis alterna, que afirma el estudio del trabajo mejora la 

productividad del servicio de motores eléctricos en la Corporación SEIN 

S.R.L,Independencia,2022.De acuerdo a este trabajo de investigación se refleja 

que la productividad incremento en 11% siendo el pre test 57% y el post test 

63%.Por ello coincide con Tuesta Sánchez G., Chihuala Ángeles G. & Calla 

Delgado V. [et.al.] (2020), su artículo académico “Productivity increase in a fish 

preservation company”. Tuvo como objetivo aplicar la ingeniería de métodos 

para incrementar la productividad del proceso de envasado en una empresa de 

conserva de pescado. Al término de su investigación se obtuvo que el tiempo 

estándar fue de 345.45 s, logrando reducir 255 s. en comparación del tiempo 

estándar inicial de 645.43 s. Obteniendo una productividad de 345.54 

cajas/hombre a 485.96 cajas/hombre. Esto según el autor, la productividad del 

procedimiento de empaque aumento en 15.67%, por lo tanto, este resultado se 

asemeja con los porcentajes de esta investigación. Además, Quiliche 
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Castellares R., Su Ramírez Y. [et.al.] (2018), su artículo académico “Study of 

times and movements to improve the productivity of a fishing company”. Tuvo 

como objetivo examinar la productividad del proceso principal del área de corte 

de anchoveta. Al término de su investigación se obtuvo el tiempo estándar 

22.60 min. logrando reducir 15.18 min, en comparación al tiempo estándar 

inicial de 37.78 min. Obteniendo una productividad de 3540 a 4762 paneras/día. 

Esto según el autor, la productividad de producción de corte de anchoveta 

aumento en 34.52% por ende, este resultado también es similar al de esta 

investigación. Por consiguiente, Prokopenko (1989), asevera que existe una 

relación muy grande entre el proceso productivo que se lleva a cabo y el 

desarrollo del uso de los recursos. (p.17). 

El primer objetivo específico fue determinar de qué manera el estudio del 

trabajo mejora la eficiencia del servicio de motores eléctricos en la Corporación 

SEIN INGENIEROS SAC, Independencia,2022, para ello se empleó el nuevo 

método de trabajo, además de las capacitaciones hacia el personal. Se planteó 

como hipótesis general el estudio del trabajo mejora la eficiencia del servicio de 

motores eléctricos en la Corporación Sein Ingenieros S.R.L, 

Independencia,2022, por consiguiente, mediante el análisis inferencial que se 

encuentra en el capítulo IV se logró analizar de manera estadística la hipótesis, 

donde se empleó el software SPSS 25 y T-student, donde indica que la 

significancia es menor a 0.05,por consecuencia se rechazó la hipótesis nula y 

se aprobó la hipótesis alterna, que afirma el estudio del trabajo mejora la 

eficiencia del servicio de motores eléctricos en la Corporación SEIN 

S.R.L,Independencia,2022. De acuerdo a este trabajo de investigación se 

refleja que la eficiencia incremento en 9% siendo el pre test 68% y el post test 

74%. Por ello, coincide con Taype Chingo L. y Rivas Sierra D. [et. al.] (2021) en 

su artículo titulado “Improvement of the production line in the manufacture of 

pallets through the study of work in Tropical Pallets S. A”. Tuvo como objetivo 

de disponer el estudio del trabajo mejora la línea de producción en la fabricación 

de pallets. Al término de su investigación se obtuvo la reducción de tiempos de 

la producción de pallets de 13.5 min, logrando reducir 8.5 min, en comparación 

con el tiempo inicial de 21 min. Obteniendo una eficiencia previa de 68% y 

después la implementación aumento en 74%, donde estos resultados tienen 
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una similitud con esta investigación. Igualmente, Alfaro Pacheco A.G. & Moore 

Torres R. K [et.al.] (2020) en su articulo “Study of times as a basis for drawing 

up strategies almed at increasing the efficiency of the churning process of an 

ice cream production plant”. Tuvo como objetivo analizar los tiempos de la 

presentación con el propósito de reconocer las paradas e implantar métodos 

que disminuyan el proceso de batido. Al término de su investigación el tiempo 

estándar para las diferentes presentaciones fue 50.2 s/Cubeta retornable, 40.1 

s/Cubeta transparente Perú y 13.7 s/Litro del sabor vainilla, donde la eficiencia 

inicial fue 63% cubeta retornable, 64% cubeta transparente y 63% para litro, 

donde la eficiencia después aumento en 94%, 95% y 84%, donde estos 

resultados coinciden con los de esta investigación. Por lo tanto, Prokopenko 

(1989), señala que la eficiencia es la producción de bienes y/o servicios en el 

menor tiempo posible, y la relación entre el uso de insumos y su capacidad total. 

Este medidor mide la energía utilizable. (p. 39). 

El segundo objetivo específico fue determinar de qué manera el estudio del 

trabajo mejora la eficacia del servicio de motores eléctricos en la Corporación 

SEIN INGENIEROS SAC, Independencia,2022, para ello se empleó el nuevo 

método de trabajo, además de las capacitaciones hacia el personal. Se planteó 

como hipótesis general el estudio del trabajo mejora la eficacia del servicio de 

motores eléctricos en la Corporación Sein Ingenieros S.R.L, 

Independencia,2022, por consiguiente, mediante el análisis inferencial que se 

encuentra en el capítulo IV se logró analizar de manera estadística la hipótesis, 

donde se empleó el software SPSS 25 y T-student, donde indica que la 

significancia es menor a 0.05 ,por consecuencia se rechazó la hipótesis nula y 

se aprobó la hipótesis alterna, que afirma el estudio del trabajo mejora la 

eficacia del servicio de motores eléctricos en la Corporación SEIN 

S.R.L,Independencia,2022. De acuerdo a este trabajo de investigación se 

refleja que la eficacia incremento en 4% siendo el pre test 83% y el post test 

86%. En el cual coincide, por lo hallado por Del Castillo Junco J. y Arias Pittman 

J. [et.al.] (2019), su artículo académico” Study of times and the increase in 

productivity in the conditioning area of the frozen mango process. Company 

AgroPackers S.A.C.”. Tuvo como objetivo calcular el nexo que hay entre los 

estudios de tiempo y productividad de la zona de acondicionamiento. Al término 
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de su investigación el tiempo estándar para la población Vegueta fue de 9.23 

horas en el cual el tiempo inicial fue de 10.35 horas dando una diferencia de 1 

hora con 12 minutos y el tiempo estándar para la población Casma fue de 8.21 

horas donde el tiempo inicial fue 10.48 horas donde la diferencia fue de 2 horas 

con 27 minutos. Obteniendo una eficacia de 66.67% para Vegueta y 85.71% 

para Casma, donde estos resultados coinciden con los de esta investigación. 

Además, Bello Parral D., Murrieta Domínguez F. & Cortes Herrera C. [et.al.] 

(2020) en su artículo titulado “Analysis of times and movements in the steam 

production process of a clean energy generating company”. Tuvo como objetivo 

identificar inconvenientes de productividad para los operadores de empresas 

de generación de energía limpia. Al término de su investigación se obtuvo el 

tiempo estándar por cada área donde Carmamo tuvo 1048.64 minutos, 

Inyectores 393.84 minutos, Unidad generadora 237.38 minutos y Separadores 

622.84 minutos. Obteniendo eficacia total de 84.43%, donde estos resultados 

coinciden con los de esta investigación. Por ende, Prokopenko (1989), es el 

grado en que se logra un objetivo o la relación entre el resultado obtenido y el 

resultado esperado. Es quien mide el uso del trabajo humano según sus 

resultados en términos de calidad y cantidad (p.39). 

Las limitaciones de esta investigación es mantener a los trabajadores en 

sintonía con el nuevo método de trabajo, ya que les resulta difícil adaptarse al 

cambio debido a ciertos hábitos. Así, este nuevo método se implementó gracias 

a la capacitación y la supervisión constante. 

Como respaldo tenemos a Dessler G. (2006), indica que las capacitaciones son 

donde se emplea nuevos métodos o habilidades para que el trabajador pueda 

desempeñarse. 

 

 

 

 

 

 

 

 



75  

VI. CONCLUSIONES 

Considerando los objetivos de esta investigación. Así como el objetivo general: 

determinar la manera en que el estudio del trabajo mejora la productividad del 

servicio de motores eléctricos en la Corporación SEIN INGENIEROS S.R.L, 

Independencia-2022, además los objetivos específicos: determinar la manera 

en que el estudio del trabajo mejora la eficiencia del servicio de motores 

eléctricos en la Corporación SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022 y 

determinar la manera en que el estudio del trabajo mejora la eficacia del servicio 

de motores en la Corporación SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022; 

por ello las evidencias obtenidas durante el análisis descriptivo e inferencial 

demuestra y señala que:  

1. Se puede apreciar que la productividad del servicio de reparación de motores 

eléctricos de 2 Hp, ha variado siendo el pre test 57% y post test 63%, en el cual 

demuestra que un aumento porcentual en la productividad de 11%, al 

implementar el nuevo método de trabajo y estandarización del proceso del 

servicio reparación. Además, en el análisis inferencial, se determinó que la 

primera prueba de estadística realizada es la normalidad, la cual indica que los 

datos son paramétricos y que con el análisis de t-student se obtuvo un nivel de 

significancia menor a 0.05, la cual se logra aceptar la alternativa (Ha): El estudio 

del trabajo mejora la productividad del servicio de motores eléctricos en la 

Corporación SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022. 

2. Con el análisis descriptivo de la primera dimensión (eficiencia), se puede 

apreciar que la eficiencia del servicio de reparación de motores eléctricos de 2 

Hp, ha variado siendo el pre test 68% y post test 74%, en el cual demuestra 

que un aumento porcentual en la eficiencia de 9%, debido a la mejora de los 

minutos producidos. Asi mismo, para el análisis inferencia se determina que la 

primera prueba estadística realizada es la normalidad la cual indica que los 

datos son paramétricos y que el análisis de student se obtuvo un nivel de 

significancia menor a 0.05, la cual se logra aceptar la alternativa (Ha): El estudio 

del trabajo mejora la eficiencia del servicio de motores eléctricos en la 

Corporación SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022. 
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3. Con el análisis descriptivo de la primera dimensión (eficacia), se puede 

apreciar que la eficiencia del servicio de reparación de motores eléctricos de 2 

Hp, ha variado siendo el pre test 83% y post test 86%, en el cual demuestra 

que un aumento porcentual en la eficiencia de 3.6%, debido a la mejora de los 

minutos producidos. Asi mismo, para el análisis inferencia se determina que la 

primera prueba estadística realizada es la normalidad la cual indica que los 

datos son paramétricos y que el análisis de student se obtuvo un nivel de 

significancia menor a 0.05, la cual se logra aceptar la alternativa (Ha): El estudio 

del trabajo mejora la eficacia del servicio de motores eléctricos en la 

Corporación SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022. 
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RECOMENDACIONES 

Tras el término de la presente investigación y validándose que mediante la 

aplicación del Estudio del Trabajo se mejoró la productividad, se tiene las 

siguientes recomendaciones: 

1. La implementación del estudio del trabajo en los servicios de reparación de 

motores eléctricos, se llegó a cumplir con el objetivo, logrando buenos 

resultados que consistía en mejorar la productividad de los servicios de la 

empresa y reducir sus costos; por ende, se recomienda continuar utilizando 

esta herramienta en otros servicios prestados por la empresa. 

2. Se recomienda continuar recopilando información después de la 

implementación, ya que aumentaría la mejora de la productividad, donde el 

personal se siente completamente cómodo con el nuevo enfoque de trabajo. 

3. Se recomienda a la empresa SEIN INGENIEROS, continuar con las 

capacitaciones acerca del nuevo método de trabajo en los servicios de 

reparación de motores eléctricos, con el fin de cumplir con la producción 

programada, pero sobre todo de la capacitación del uso equipos ya que nos 

ayudara a que se pueda reducir los tiempos en cada actividad. 

4. Se recomienda hacer cotización para la futura adquisión de nuevos equipos, 

para que la empresa no esté pidiendo equipos a terceras empresas ya que esto 

hacer perder tiempo. 
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ANEXOS 

ANEXO 1: Carta de autorización SEIN INGENIEROS S.R.L 

 
 



 

ANEXO 2: MATRIZ DE OPERACIONALIZACIÓN 

 
 

Anexo 3. Certificado de validez de contenido del instrumento 



 

 

 



 

 



 

 
 
 
 
 
 
 



 

 



 

 
 
 



 

 



 

 

Anexo 5. Calibración de cronómetro 
 
 
 
 



 

 

Anexo 6. Data internacional 

 

 



 

 

 



 

 

 

Anexo 7. Data nacional 

 



 

 

 

 

Anexo 7. Data local 
 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 



 

Anexo 9: Situación actual de la empresa en los últimos 3 meses 

 

Anexo 3: Matriz de Ishikawa 
 

 

 
Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 8: Lista de Causas 

 

 
 

Fuente: Elaboración propia 

C1

C2

C3

C4

C5

C6

C7

C8

C9

CAUSAS 

Metodo inadecuado de trabajo

Personal capacitado se retira 

Falta de Capacitacion

Tiempo Improductivo

Procedimientos no Estandarizados 

Rotacion de puesto 

Mala disposicion final de los residuos

Materia prima defectuosa 

Falta de equipamiento modernos



 

 

 
MATRIZ DE CORRELACIÓN 

Anexo 9: Matriz de correlación de acuerdo a los problemas de los servicios de 

reparación 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 10: Tabla de Puntaje 

 
 

Fuente: Elaboración propia 

 

Anexo 11: Diagrama de Pareto 

 

Fuente: Elaboración propia 

C1 C2 C3 C4 C5 C6 C7 C8 C9 PUNTAJE

C1 1 1 1 1 1 1 1 1 8

C2 1 1 1 1 1 1 0 1 7

C3 0 1 1 0 1 1 1 1 6

C4 1 1 1 1 0 0 0 1 5

C5 1 1 0 0 0 1 1 0 4

C6 1 0 0 0 0 1 1 1 4

C7 1 1 0 0 1 0 0 0 3

C8 1 0 0 1 0 0 0 0 0 2

C9 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1

7 5 3 5 3 5 4 3 5 40

CAUSAS 

Metodo inadecuado de trabajo

Tiempo Improductivo

Personal capacitado se retira

Falta de capacitacion 

Mala distribucion del area 

Rotacion de puesto 

Incumplimiento de plazo de atencion 

Equipos antiguos 

Desorden y mala disposicion de los 

residuos 

TOTAL

C1

C2

C3

C4

C5

C6

C7

C8

C9

PORCENTAJE 

TOTAL 

PORCENTAJE 

ACUMULADO

20.00% 20.00%

5

Metodo inadecuado de trabajo 8 8

CAUSAS PUNTUAJE
PUNTUAJE 

ACUMULADA

Tiempo Improductivo

Personal capacitado se retira

Falta de capacitacion 

7

6

15

21

26

Mala distribucion del area 4

Rotacion de puesto 4

Desorden y mala disposicion de los 3 37

TOTAL 40

Equipos antiguos 2

Incumplimiento de plazo de atencion 1

30

34

17.50%

15.00%

12.50%

10.00%

92.50%

10.00%

7.50%

37.50%

52.50%

65.00%

75.00%

85.00%

100.00%

97.50%

100.00%

39

40

5.00%

2.50%



 

Anexo12: Matriz de Estratificación 

 

Fuente: Elaboración propia 
 
 

 

 
 

Fuente: Elaboración propia 
 
 

 

Fuente: Elaboración propia 

AREA

C1 CALIDAD 

C2 MANTENIMIENTO

C3 PROCESOS

C4 PROCESOS

C6 PROCESOS

C10 MANTENIMIENTO

C5 MANTENIMIENTO

C9 CALIDAD 

C11 MANTENIMIENTO

TOTAL 54

5

Equipos antiguos 5

Incumplimiento de plazo de atencion 4

CAUSAS PUNTAJE

Metodo inadecuado de trabajo 9

Tiempo Improductivo 7

Personal capacitado se retira 6

Falta de capacitacion 6

Mala distribucion del area 6

Rotacion de puesto 6

Desorden y mala disposicion de los residuos 

AREA FRECUENCIA PORCENTAJE

CALIDAD 14 26%

MANTENIMIENTO 22 41%

PROCESOS 18 33%

TOTAL 54 100%



 

 
                

Fuente: Elaboración propia 

CONSOLIDADO   DE   

PROBLEMAS   POR AREA
MEDICIÓN MANO DE OBRA MATERIA PRIMA AMBIENTE MAQUINARIA MÉTODOS NIVEL DE CRITERIO TOTAL DE PROBLEMAS

TASA PORCENTUAL DE 

PROBLEMAS
IMPACTO CALIFICACIÓN PRIORIDAD MEDIDAS A TOMAR

CALIDAD 0 0 0 0 1 0 Bajo 1 14% 2 2 1 GESTION DE CALIDAD 

MANTENIMIENTO 1 1 1 1 1 1 Alto 6 86% 3 18 2
PLAN DE 

MANTENIMIENTO

RRHH 0 0 0 0 0 0 Bajo 0 0% 1 0 1
ESTUDIO DEL 

TRABAJO

TOTAL DE PROBLEMAS 1 1 1 1 2 1 7 100% 6 20 4

NIVEL DE CRITICIDAD 

Alto

Medio

Bajo

Anexo 13: PRIORIZACIÓN 



 

 
Anexo 14: MATRIZ DE CONSISTENCIA  
 



 

 

Anexo 15: Etapas del Estudio del Trabajo 
 

 

 
Fuente: Oficina Internacional del trabajo 

Anexo 16: Estudio del Trabajo 

Fuente: Oficina Internacional del trabajo 
 

Anexo 17: Tiempo Normal 

 



 

 

 

 

Fuente: Vasquez,2012 

Anexo 18: Sistema Westinghouse 

 
Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten 

 
 

Anexo 19: Ubicación de Corporación Sein Ingenieros SRL 
 
 

 
Fuente: Google Maps 

 

Anexo 20: Organigrama 



 

 

Fuente: Corporación Sein Ingenieros SAC 

Anexo 21: Suplemento de Descanso 

 
Fuente: Oficina Internacional del trabajo 



 

 

Anexo 22: Confiabilidad 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

Anexo 23: Costo de Mano de Obra de Servicios de Reparación 

Fuente: Corporación Sein Ingenieros 
SRL 

 
Anexo 24: Maquinarias, equipos e insumos de Corporación Sein Ingenieros SRL 

 
 

Fuente: Corporación Sein Ingenieros 
SRL 

 

 



 

 

Anexo 25. Registro de Capacitaciones 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

Anexo 26. Diapositivas de las Capacitaciones del uso de herramientas manuales 
y equipos 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

Anexo 27. Procedimiento de la maquina torno 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 



 

 



 

 



 

Anexo 28. Procedimiento de la maquina rebobinadora 

 

 

 

 

 

 



 

 



 

 



 

ANEXO  29. Formula del VAN  

 



 

ANEXO 26: 
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