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Presentación 
 
Señores miembros del Jurado:  

Dando cumplimiento al Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad Cesar 

Vallejo presento ante el digno jurado esta Tesis titulada, “Estudio del trabajo para 

mejorar la productividad del proceso de fabricación de cilindros hidráulicos de la 

empresa Verken S.A.C., Ate, Lima 2018” la misma que dejo a vuestra consideración 

y deseo que supere los requisitos de aprobación para obtener el Título Profesional 

de Ingeniero Industrial, la cual consta de: 

Capítulo I Presenta la realidad problemática, trabajos previos, conceptos teóricos, 

formulación del problema, justificación, objetivos e hipótesis del estudio, los mismos 

que fundamentan y brindan soporte a la investigación. 

Capítulo II Desarrolla la parte metodológica, donde se describe el diseño y tipo de 

investigación, la población y muestra, se detallan las variables, técnicas e 

instrumentos, así como los métodos utilizados para el análisis de datos y finalmente 

se hace referencia de los aspectos éticos que garantizan la originalidad de la 

presente investigación. 

Capítulo III Presentan la mejora paso a paso y desarrolla los resultados procesados 

en el SPSS versión 23.  

Capítulo IV Presentan, explican y discuten los resultados en función a los 

antecedentes presentados en la investigación y siempre soportado en las bases 

teóricas. 

Capítulo V Presentan los principales hallazgos y están relacionadas con los 

objetivos de la presente investigación.  

Capítulo VI Detalla las recomendaciones relacionándose con las hipótesis, luego 

del procesamiento de datos de los instrumentos empleados. 

Capítulo VII Presenta las fuentes bibliográficas, citas en la investigación de 

acuerdo a la norma ISO – 690. 

Anexos Se presenta la matriz de consistencia, los instrumentos de recolección de 

datos, formatos de validación e información complementaria relevante para la 

investigación. 
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Resumen 

 

La presente tesis comprendió el desarrollo y evaluación de un Estudio del trabajo 

de la empresa Verken S.A.C., basado en el registro de todos los tiempos y 

movimientos para tener un mejor control de la eficiencia, los reportes de producción 

para la eficacia, con la finalidad de determinar la influencia de un estudio de tiempos 

y movimientos en la fabricación de cilindros hidráulicos en la empresa Verken 

S.A.C., Ate Lima, 2018. 

 

El tipo de estudio fue cuantitativa, cuasi experimental, la muestra fue de 48 reportes 

de producción y 48 tomas de tiempo. Por lo tanto, el grupo de control y el grupo 

experimental son de 48 reportes, de los cuales se obtuvieron los datos para el 

análisis y la contrastación de las hipótesis planteadas.  

 

Los resultados de esta investigación muestran que se alcanzó mejorar la 

productividad con la aplicación del estudio de tiempos y movimientos, disminuyendo 

el tiempo estándar de 1032.24 minutos a 955.67 minutos y aumentando la 

productividad de 55.81% a 81.25%  El cual fue confirmado con el análisis 

estadístico al confrontar la productividad de antes y después de las mejoras 

implementadas, se realizó la prueba de wilcoxon, ya que las variables en estudios 

no presenten una distribución normal por lo que se aplicó la estadística no 

paramétrica, logrando un nivel de significancia de ρvalor: menor a 0.05; aceptando 

la hipótesis alterna. 

 

Se concluye que El estudio del trabajo mejorará la productividad del proceso de 

fabricación de cilindros hidráulicos de la empresa Verken S.A.C., Ate – 2018 (ρvalor 

= 0.001; Z = -3,393b) 

  

Palabras claves: estudio de tiempos, estudio de movimientos, productividad, 

método. 
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Abstrac 

 

This thesis included the development and evaluation of a study of the work of the 

company Verken SAC, based on the registration of all times and movements to have 

a better control of efficiency, production reports for efficiency, in order to determine 

the influence of a study of times and movements in the manufacture of hydraulic 

cylinders in the company Verken SAC, Ate Lima, 2018. 

 

The type of study was pre-experimental, the sample was 48 production report and 

48 timestamps. Therefore, the control group and the experimental group are of 48 

reports, from which the data for the analysis and the hiring of the hypotheses were 

obtained. 

 

The results of this investigation show that productivity was improved with the 

application of the study of times and movements, decreasing in standard time from 

1032.24 minutes to 955.67 minutes and increasing productivity from 55.81% to 

81.25% which was confirmed with the statistical analysis when confronting the 

productivity of before and after the implemented improvements, the wilcoxon test 

was carried out, since the variables in the studies did not present a normal 

distribution, so the nonparametric statistics were applied, achieving a significance 

level of ρ value: lower to 0.05; accepting the alternative hypothesis. 

 

It is concluded that the study of the work will improve the productivity of the process 

of manufacture of hydraulic cylinders of the company Verken S.A.C., Ate - 2018 

(ρvalor = 0.001; Z = -3,393b) 

  

Keywords: study of times, study of movements, productivity, method 

 

 

 



136 
 

 


