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RESUMEN

Este proyecto de investigacion titulado “Estudio del Trabajo para mejorar la
productividad del servicio de motores eléctricos en la Corporacién Sein Ingenieros
S.R.L, Independencia 2022”, cuyo objetivo principal es determinar como el
estudio del trabajo mejora laproductividad del servicio de motores eléctricos en la
Corporacion SEIN INGENIEROS SRL, Independencia-2022.La metodologia
empleada es la aplicada, enfoque cuantitativo, nivel explicativo y con un disefo
experimental de tipo pre experimental. La técnica utilizada es la observacion,
donde se examind las diferentes actividades que hay para el servicio de
reparacion de motores eléctricos industriales. Entre tanto, los instrumentos
utilizados fueron el uso del DOP, DAP fichas de control, validacion del
instrumento, cronometro digital y confiabilidad. Durante esta investigacion se
utilizé datos cuantitativos que fueron ingresados en un programa de software
SPSS, donde se coteja la hip6tesis general y especifica. Los resultados de esta
investigacion, fueron satisfactorias ya que, se logré incrementar la productividad
en un 11%, su eficiencia 9% y eficacia en un 3.6%. En conclusion, se acepto que
al implementar la herramienta del estudio del trabajo mejoro la productividad del

servicio de reparacién de motores eléctricos que brinda la empresa.
Palabras clave: Estudio del trabajo, productividad, eficiencia y

eficacia.



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.



I. INTRODUCCION

Desde el enfoque a nivel internacional, el Grupo del Banco Mundial (2020),
menciona que el desarrollo econdémico del sector servicios se ha elevado en
el dltimo periodo, traduciéndose en un aumento desproporcionado de las
actividades economicas donde se crea empleo, donde el sector terciario indica
que los paises mas desarrollados tienen el 50%, los paises en desarrollo
medio rondan entre el 35% y los paises menos desarrollados tienen un
porcentaje de PIB inferior, ademas el 15% proviene del empleo (ver anexo 6).
A nivel nacional, segun el BCRP (Banco Central de Reserva del Peru), la
reparacion y mantenimiento de motores industriales es un sector de servicios
en el Perd. Por otra parte, de acuerdo al INEI (Instituto Nacional de Estadistica
e Informatica), la produccion nacional de servicios se incrementd 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, Corporacion SEIN Ingenieros S.R.L, se encuentra ubicado en
distrito de Independencia, donde se dedica a la brindar servicios profesionales
de reparacién y mantenimiento de motores eléctricos industriales.

Ademas, la informacion 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 informacién recopilada se detectd que, en la
empresa, se hallaba método inadecuado de trabajo, tiempos improductivos,
falta de capacitacion y mala distribucion del area de trabajo, lo que indica una
disminucién durante el servicio de reparacion de motores eléctricos. Después
de determinar las causas se genero el diagrama de Ishikawa (ver anexo ),
seguidamente se procedié a crear la matriz correlacion pretende evidenciar
las causas dandole un valor, en funcidbn a su relacion con otra causa,
definiendo a 0 como no influye y 1 influye, (ver anexo).Luego, se realizé 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
reparacion de motores eléctricos industriales, (ver anexo 10 y 11). En donde

se visualiza, la falta de capacitacion, tiempos improductivos y rotacion .



Después tenemos al Diagrama de Estratificacion 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 mas problematico, luego de mantenimiento con un 41%, seguido
recursos humanos con un 33% y finalizando con un 26% calidad. Para ello, se
elabor6 una matriz de priorizacion en donde se tuvo 3 alternativas (Gestion 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 formulacién del problema general esta determinado de la
siguiente manera: ¢(De qué manera el estudio de trabajo mejorara la
productividad, del servicio de motores eléctricos en la Corporacion Sein
Ingenieros S.R.L Independencia 20227 y los problemas especificos son

¢,De qué manera el estudio del trabajo mejorara la eficiencia del servicio de
motoreseléctricos en la Corporacion Sein Ingenieros S.R.L, Independencia
20227 y ¢ De qué manera el estudio del trabajo mejorard la eficacia del servicio
de motores eléctricos en la Corporacion Sein Ingenieros S. R.L, Independencia
20227

Con respecto al informe de investigacidon, se tiene en cuenta la justificacion
metodoldgica, de acuerdo con Naupas (2012), cuando se crean nuevas
herramientas para recopilar o analizar datos, o nuevos métodos, incluidos otros
métodos de experimentacion con una o mas variables, o investigacion mas
adecuado para ciertos grupos de personas (p.71). Mientras, que la justificacion
practica servira para incrementar la productividad de la empresa, mediante el
estudio del trabajo, donde podra llevar a cabo erudicion tedrica acerca de
Estudio de Métodos y Estudio de tiempos para poder tomar decisiones de
mejorar la productividad del servicios de reparacion de motores eléctricos
industriales de 2Hp , asimismo la justificacion es practica en donde, Herndndez,
Fernandez y Baptista (2014),sefiala que la investigacion puede arrojar
contribuciones practicas directas o indirectas relacionadas con el problema real
gue se estudia (p.40).donde esta investigacion resolvera la productividad del
servicio de reparacion de motores eléctricos industriales 2Hp, finalmente la
justificacion econdmica se basa en mejorar la productividad reduciendo costos

del servicio de reparacion de motores eléctricos industriales 2Hp.De acuerdo a



Baena (2017),evalua la importancia y el fundamento de una inversién de tiempo
y recursos basandose en un analisis de la justificacién de la inversién de tiempo
y recursos en interés de la persona u organizacion que financia la investigacién
(p.59).

Por consiguiente, que la investigacion tendra como objetivo principal, determinar
como el estudio del trabajo mejora laproductividad del servicio de motores
eléctricos en la Corporacion SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022 y
los objetivos especificos son, determinar cémo el estudio del trabajo mejora la
eficiencia del servicio de motores eléctricos en la Corporacion SEIN
INGENIEROS SRL, Independencia,2022 y determinar como el estudio del
trabajo mejora la eficacia del servicio de motores eléctricos en la Corporacion
SEIN INGENIEROS SRL, Independencia,2022.

Para ello se formulé una hipotesis general, el estudio del trabajo mejora la
productividad del servicio de motores eléctricos en la Corporacién SEIN SRL,
Independencia,2022 y como hipotesis especificas tenemos, el estudio del
trabajo mejora la eficiencia del servicio de motores eléctricos en la
Corporacion SEIN INGENIEROS SRL, Independencia,2022 y el estudio del
trabajo mejora la eficacia eficiencia del servicio de motores eléctricosen la
Corporacion SEIN INGENIEROS SRL, Independencia,2022.



II. MARCO TEORICO

Escalante Torres O. E. [et. al.] (2021) su articulo titulado “Line balance model
to improve productivity in a tempered glass procesasen company”. Tuvo como
objetivo percibir si hay una relacién entre la implementacion de un modelo
balanceado y el aumento de la productividad del proceso de vidrio templado.
Fue un estudio de tipo aplicado, su disefo es experimental, de enfoque mixto,
Su poblacion esta representada por 17 operadores de diferentes procesos,
donde se tomd la misma muestra y es controlable, su muestreo no
probabilistico, susherramientas son tablas de accién y cronémetros. Como
resultado, la productividad durante el primer mes fue de 800 piezas, aumento
a 1000 piezas en el segundo mes y finalmente aumenté a 1300 piezas en el
tercer mes. Se concluy6 que, al aplicar el balance de linea en la zona de
entalle, se logr6 aumentar 500 piezas, en donde la linea de produccién
balanceada presento inicialmente tenia 800 m? para vidrios de un grosor de 8
milimetros y en donde finalmente se obtuvo 1200 m?, en el cual representa un
aumento de 400 m?, en el cual indica que el del valor unitario de la venta por
m? es S/77.34 y en dénde la venta final por m? ha disminuido en S/69.16.En
conclusién se comprobd que si hubo una mejora en la productividad, en donde
se aprovechd los recursos para poder obtener una mayor capacidad del
proceso disminuyendo costos de produccion. El aporte de esta investigacion
fue que la capacidad de produccion ha aumentado la produccion, reduciendo
los costos de los recursos.

Luego, Moreira Mendoza N.° y Real Pérez G. [et.al.] (2021) en su articulo
titulado “Standard time in maintenance management of cutting dies”. Tuvo
como objetivo fue identificacion, evaluacion y estandarizacion dematrices de
corte para la planta de fabricacion “Arte Mueble”’. Fue un estudio de
investigacion descriptiva, disefio pre experimental, de enfoque cuantitativa, su
poblacién y muestra los trabajadores del area de mantenimiento, su muestreo
no probabilisticos instrumento fue recolectar datos y el cronometraje. Los
resultados fueron que en el mantenimiento 1 corte A los se ahorrd 42.39
dolares, mantenimiento 1 corte B ahorro 15 délares esto es ejecutadopor 2
operarios, por otro lado, el mantenimiento 2 corte A ahorro 254.87 délares y

el mantenimiento 2 corte B ahorro 118.92 dolares en donde es ejecutado por



solo un operario. En conclusién, se alcanzé reducir 431.18 ddlares donde se
ahorré losrecursos y se mejoro la eficiencia del area de mantenimiento. El
aporte a esta investigacion fue que al implementar el tiempo estandar se pudo
reducir los costos.

Por otro lado, Taipe Chingo L. y Rivas Sierra D.[et.al.] (2021) su articulo
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 mejor6 la linea de produccion en la
fabricacion de los pallets. El tipo de investigacion fue descriptiva, su disefio
experimental, de enfoque cuantitativa, su poblacion y muestra seran los
trabajadores del area de produccién,su instrumento hojas de andlisis de
tiempo y cronometro. Los resultados de la implementacion 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 concluyé que al hacer una nueva distribucion de la planta
donde se logro obtener un proceso mas eficiente de 36.94 a 29.9 minutos y
esto ocasiono que un aumento de la produccién 250 a 263 pallets por dia. El
aporte de esta investigacion seguir planteando este método para que cada
vez los tiempos se sigan disminuyendo.

Mientras, Tuesta Sanchez G., Chihuala Angeles G. & Calla Delgado V. [et.al.]
(2020),su articulo academico “Productivity increase in a fish preservation
company”. Tuvo como objetivo sobreponer la ingenieria de métodos a fin de
optimizar la productividad del procedimiento de empaque. Fue un estudio de
tipo aplicada cuyo disefio es un pre experimental con enfoque cuantitativo, la
poblacion la zona de produccion, la muestra es el desarrollo de empaque, su
muestreo es no probabilistico, y sus instrumentos son el diagrama de flujo
analitico del operador, el método es el grafico de rutas. El resultado fue que a
través de un curso grama definid que el 40.20% representaba las acciones
gue no agregaban valor; donde la productividad preliminar fue 48,56
cajas/segundos, en el cual el tiempo estandar fue de 645.43 segundos/caja y
se tenia una distancia de 151.13 metros y con la aplicacion de este método,
se determind una mejora en la productividad de 345.45 cajas/segundo y una

distancia de 19.60 metros. Se concluy6é que hubo una mejora de 28.89% en



donde las distancias se redujeron a un 87.03% Yy la productividad se
incrementd un 15.67%. El aporte de esta investigacion es la estandarizacion,
en donde los tiempos que no afiaden valor dentro de las actividades son
reducidos.

Ademas, Alfaro Pacheco A. G. & Moore Torres R.K. [et. al.] (2020) en su
articulo “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 presentacién con el propdsito de
reconocer las paradas e implantar métodos que disminuyan el proceso de
batido. El tipo de investigacion fue aplicativa y explicativa, su disefio fue del
tipo pre experimental transversal, su enfoque cuantitativo, su poblacion fue
representada por 13 operarios del proceso de batido, la muestra los 13
operarios del turno mafiana, su muestreo fue no probabilistico, su instrumento
hojas de analisis de tiempo. Los resultados indicaron que el tiempo estandar
para las presentaciones fue de 50.2 s/Cubeta retornable, 40.1 s/Cubeta
transparente Perta y 13.7 s/Litro del sabor vainilla, tenian una eficiencia inicial
de 63% para Cubeta retornable, 64% para Cubeta transparente Pert y 63%
para Litro, donde solo operaban 2 en Cubeta retornable, 2 en Cubeta
transparente Pera y 3 en Litro, en el cual la eficiencia de la produccion en las
3 diferentes presentaciones aumento en 94%, 95% y 84%. Se concluy6 que
la deficiencia de la produccion era debido a la mala distribucion 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 investigacion fue que mejoraron la
eficiencia y estudio de tiempos.

Por otro lado, Bello Parral D., Murrieta Dominguez F. & Cortes Herrera C.
[et.al.] (2020) en su articulo titulado “Analysis of times and movements in the
steam production processof a clean energy generating company”. Tuvo como
objetivo identificar inconvenientes de productividad para los operadores de
empresas de generacion de energia limpia. El tipo de investigacion fue
descriptivo, disefio experimental, su enfoque cuantitativo, su poblacién y
muestra fue representada por los operadores ubicada en el area de
produccion, muestreo no probabilistico, su instrumento que se utilizo es el

cronometraje. Los resultados fueron al realizar el recorrido de rutas



determinan que no hay control sobre la recopilacion de datos, por lo que no
tienen una ruta especifica, por lo tanto,se midio 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 concluyd quela implementacion de un
manual de procedimientos de uso del sistema de red paraque los operadores
se puedan adaptar. El aporte de esta investigacion es restaurar un diagrama
de recorrido para que el operario no pueda perder tiempo durante la
productividad.

De igual manera, Mifio Cascante G., Moyano Alulema J. & Santillan Marifio C.
[et.al.] (2019) su articulo titulado “Standard times for line balancing in the
welding area of the model four car”. Tuvo como objetivo determinar como el
equilibrio de la linea de produccién puede reducir el tiempo de enrutamiento
del material y la mala distribucion de la fabrica. El tipo de investigacion fue
aplicativo, su enfoque mixto, su poblacién los 10 operarios de las diferentes
areas 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
llegd a obtener 10 unidades. Se concluy6 que al aplicar este método fue el
mas apropiadopara poder trabajar con herramientas para el mejoramiento
productivo de la empresa. El aporte de esta investigacion es restructurar la
planta de la empresa en donde se pueda disminuir el tiempo en las diferentes
estaciones.

Andrade, A. M., A. Del Rio, C., & Alvear, D. L. [et.al.] (2019) en su articulo
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 area deproduccion. El tipo de investigaciéon fue aplicada, su
enfoque cuantitativo, su poblacion 16 operarios de las diferentes areas, su
instrumento fue el cronometro. Los resultados iniciales indicaron que
actualmente que la produccion es de 80 pares mensual es decir que
representa un déficit del 4,21% vy la produccién final produccion fue de 96
pares por lo que la aumento en un 5.49%. Concluimos que, al aplicar este
meétodo de las 6M, la gestion de la produccion aumento6 la productividad y
eficiencia durante el proceso. El aporte de esta investigacion fue al aplicar un

tiempo estandar, estudio de tiempos y el método de las 6M la produccién de



pares se incrementd durante el siguiente mes.

Finalmente, Quiliche Castellares R., Su Ramirez Y. [et.al.] (2018), su articulo
academic “Study of times and movements to improve the productivity of a
fishing company”. Tuvo como objetivo que el proceso principal del area de corte
de anchoveta debia ser examinado para la productividad. Es un estudio pre
experimental, su disefio es experimental, su enfoque cuantitivo, su poblacién y
muestra incluye trabajadores de todas las partes de la empresa, su muestreo
no probabilistico; su herramienta es el Organigrama Analitico. 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 estandar esta area se redujo de
un 37.78 minutos/panera a 22.60 minutos/panera (40.18%) en donde se elimind
el tiempo de demoras al 100%, por otro lado, la productividad tuvo in
crecimiento de 3540 a 4762 paneras/dia (34.52%), reduciendo cada parada de
0.197. minutos/panera a 0.126 minutos/ panera (36.04%). En conclusién, la
productividad de la zona de corte aumento6 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 aument6 de 29,19 cajas/ton a 31,48 cajas/ton (7,8%). El aporte
de esta investigacion es que el tiempo estandar y el andlisis de los movimientos
del operador aumentan la productividad.

La productividad es una medida del ciclo de produccién. La productividad y el
tiempo se asignan entre personas y maquinas 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 quedeterminan la productividad organizacional: gestién de recursos
humanos, cultura organizacional, proceso de produccion, estrategia de
gestion organizacional y estrategia de desempefio (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
disminucion en el desempefio esperado, por otro lado, tenemosla productividad
marginal, también conocida como producto marginal, donde se pueden

producir cambios en factores con experiencia. Estan relacionados con la



produccion, y finalmente con la productividad parcial, cuales son los factores
que interfieren en la produccion utilizando un solo recurso. Con respecto al
recurso humano Cuesta (2017), Considera al recurso humano como el factor
critico mas importante en el éxito de una organizacion, no como un costo sino
como una inversion, por lo que su gestion es una prioridad para cualquier r
empresa.

Garcia (2005) considera que la eficiencia se refiere a la cantidad de horas-
hombre y horas-maquina que se pueden lograr mediante la eficiencia laboral,
la cual se deriva de los turnos del tiempo correspondiente. (p.25) De igual
forma, Garcia (2005), eficacia es la obtencion de resultados esperados, que
pueden reflejar la cantidad y calidad percibida. (pagina 19). De igual modo, los
costos de produccion, 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 examinarcriticamente la metodologia actual y propuesta para
poder reconocer un tipo particular de relacion entre trabajo o actividad (p.18).
Por otro lado, el estudio de tiempos de acuerdo a Garcia (2005), indica que es
un método de investigacién determinado a partir de la aplicacionde diferentes
técnicas el contenido de realizar una tarea segun estandares predeterminados
mediante la asignacion 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 ejecucion de la
obra. (Castro.2006, p.21).

El tiempo estandar es el tiempo fijado donde el trabajador se realiza su trabajo,
en wespacio libre. (Nebel,2009 p. 560).

El diagrama de procesos es un instrumento analitico en el que se utilizan
simbolospara indicar los pasos de un procedimiento en una serie de labores,

también incorpora informacion indispensable el andlisis. (Garcia, 2005, p. 42).

El diagrama de analisis de procesos, segun la OIT (1998), es un grafico de



una cadena de operaciones seguido de simbolos que representen
ejecuciones tales como operaciones, transportes, inspecciones, retrasos y

almacenamiento.

IIl. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion

Tipo de Investigacion

Segun CONCYTEC (2018), indica que esta investigacion es tipo aplicada ya
gue se utlizara los recursos necesarios a fin de ocultar un riesgo,
recompensando al conocimiento del empleo cientifico (p.45). Con respecto
Valderrama (2013), muestra que la investigacion aplicativa esta intimamente
relacionada con el estudio ya que es objeto de analisis y de aporte teorico a la
resoluciobn de problemas para la creacion del bienestar. (p.14). Esta
investigacion fue de forma aplicada, donde se realiz6 con la finalidad de
resolver problemas surgidos en el proceso de reparacion de motores eléctricos
industriales. De igual manera, tiene un enfoque cuantitativo ya que segun Rios
(2017), indica que es cuando se logra medir los criterios mediante un valor
numérico (p.75). Se puede concluir que esta investigacién se lograra medir
actividades que agregan valor, entre otros; y proponer una propuesta de
mejora.

Por otro lado, esta investigacion serd explicativa, ya que, se describira la
relacion de la productividad en la aplicacion del estudio de trabajo, en donde
Valderrama (2013), muestra que el nivel explicativo esta orientado a
responder a las causas de acontecimientos, donde se esclarece el porqué y
las condiciones que ocurren, mediante la causa — efecto. (p.15).

Disefio de Investigacién
El proyecto de investigacion sera experimental, segun Arias (2012), indica

que este disefio 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, Hernandez, Fernandez y Baptista, (2006), indican que un
disefio pre experimental debe tener un pre-test y post-test, lo que demuestra
gue se realizan mediciones antes y después. Por lo tanto, se debe considerar
este disefio, haciendo una prueba previa de la situacion actual y una prueba
posterior del método utilizado.
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3.2. Variables y Operacionalizacién

Segun Avalos (2014), la operacién de variable se encuentra incluida en la
descomposicion de elementos y variables que componen la hip6tesis, donde
muestra la operacionalizacibn se consigue variables se dividen en
dimensiones, a la par se interpretan como métricas que permiten la
observacion y medicion directa. (p.172).

Definicién conceptual de la variable independiente

Variable Independiente: Estudio del Trabajo

Definicion conceptual

Segun Caso (2006), en el libro Técnicas de Medicién del Trabajo, enfatizo que
sontécnicas, estudios especificos sobre procedimientos donde se examina el
trabajo del colaborador. (p.14).

Definicion operacional

La variable de estudio de trabajo sera operativa a través de las dimensiones
del estudio de métodos y estudio de tiempos.

Dimensiones de la variable independiente

Estudio de Métodos

Segun Salazar (2014), esta herramienta implica documentar y examinar
criticamente la metodologia actual y propuesta para poder reconocer un tipo
particular de relacion entre trabajo o actividad. (p.14)

Para ello también se utilizara la siguiente formula:

IAV = TAUX100
T TA

IAV=indicador de actividades que agregan valor
TAv= Total de actividades que agregan valor

TA=Total de actividades

Estudio de Tiempos

Segun Sanchez (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)

Formula:

TNTOTAL

TE = 1—-FACTORDE HOLGURA

11



TE: Tiempo Estandar

TN: Tiempo Normal

Definicion conceptual de la variable dependiente:

La variable de productividad sera operativa a través de las dimensiones de
eficiencia y eficacia.

Definicion conceptual

Segun Prokopenko (1989), asevera que existe una relacion 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 produccion. (p.17)

Definicion operacional

La variable dependiente de productividad sera operativa a través de las
dimensiones eficiencia y eficacia.

Dimensiones de la variable dependiente

Eficiencia

Segun Prokopenko (1989), sefiala que la eficiencia es la produccion de bienes
yloservicios en el menor tiempo posible, y la relacion entre el uso de insumos
y su capacidad total. Este medidor mide la energia utilizable. (p. 39).

Formula:

. o Tiempo real de Produccion
Indice porcentual de eficiencia = — —x 100
Tiempo programado de trabajo

Dénde:

TR = Tiempo real de Produccion (hrs)
TP = Tiempo programado de trabajo (hrs)
Eficacia
Segun Prokopenko (1989), es el grado en que se logra un objetivo o la relacion
entre el resultado obtenido y el resultado esperado. Es quien mide el uso del
trabajo humano segun sus resultados en términos de calidad y cantidad (p.39).

indi rual d o Cantidad real de servicios 100
ndice porcentual de eficacia = x
cep ficact Cantidad programada de servicios
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Dénde:

CR = Cantidad real de servicios (hrs)

CP = Cantidad programadas de servicios (hrs)

Para una mejor evaluacion, se elabor6 una matriz de operacionalizacion
variables, se estd incluyendo definiciones de conceptual, dimensiones e

indicadores.

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacién

Segun Arias (2012), es una serie finita o infinita de componentes peculiares
usuales donde los resultados de la investigacion se extenderan. (p. 81). En la
presente investigacion, la poblacion esta establecida por las ordenes diarias
del servicio de reparacion de motores eléctricos industriales en el mes de
mayo (pre-test) y en el mes de octubre (post-test).

Se tendra en cuenta como criterios de inclusion, los servicios de reparacion
de motores eléctricos industriales, en un solo turno de 8:00 a.m. a 5:00 pm de
lunesde sabado.

Con respecto, al criterio de exclusion seran los servicios de mantenimiento y
los dias domingo.

Muestra

Segun Hernandez (2014), es un subgrupo perteneciente a un conjunto
definido donde sus particularidades se le llaman poblacion. (p. 175).

Por consiguiente, la muestra del proyecto serd las érdenes de servicio de
motores eléctricos en un periodo de 25 dias antes y después de la
implementacion de la herramienta, en el mes de mayo (pre-test) y durante el
mes de octubre (post-test). En la empresa Corporaciéon Sein Ingenieros S.R.L,
Independencia,2022.

Muestreo

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

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

Esta investigacion es un muestreo no probabilistico en donde, Cuesta (2009),

se trata de una técnica en las que se agrupan muestras en un procedimiento
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gue no a todos los individuos de la poblacion seran evaluados. (p.71). Esta
muestra se encuentra determinada por la poblacion segun caracteristicas que
se orientada en los servicios diarios de reparacion de motores eléctricos
industriales durante el mes de mayo (pre-test) y en el mes de octubre (post-
test).

Unidad de Anélisis

Segun Hernandez Sampieri (2003, pag. 117), indica que son los sujetos que
van a ser medidos. Por consiguiente, el estudio, la unidad de analisis sera una
orden de servicio de motores eléctricos industriales de la empresa
Corporacion Sein Ingenieros S.R.L, debido a la baja productividad en
contraste con los otros servicios.

3.4. Técnicas e Instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

Segun Hernandez y Mendoza (2017), la recopilacién de datos es un proceso
donde se compilara informacion sobre variables de utilidad en una muestra.
(p.226).

Por lo tanto, la técnica que aplicaré sera la observacién directa, puesto que
he recopilard datos directamente del servicio de motores eléctricos
industriales.

Instrumentos de Investigacion

Segun Naupas (2018), son herramientas mediante el cual se recolecta
informacion, por medio de preguntas, items, que solicitan una respuesta de

los investigadores. (p.2073).

Es por ello, en la investigacion se utilizara fichas de tiempo, productividad,
eficiencia y eficacia, ademas se utilizara el cronémetro para ejecutar dichas

operaciones.

Instrumentos para el Estudio del trabajo
e Diagrama de operaciones para el proceso de reparacion de motores.
e Diagrama de andlisis para el proceso de reparacion de motores.

e Utilizacion de cronometro para medir los tiempos de los procesos de
reparacionde motores.
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Instrumentos para la Productividad

eEl formato de las 6rdenes de los servicios que se realizaran a los

motoresindustriales que ingresar al area 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
medicion. (Naupas [et. all.], 2018, p.276). Por consiguiente, el instrumento de
validez, sera ejecutada por la prueba de juicios de experto, donde seran tres
especialistas de la escuela de ingenieria 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 aplicacion 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
correlacion 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 mas 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:

Situacion Actual
La Corporacion Sein Ingenieros S.R.L, con RUC 20552309783, ubicada en el

Jr. Marcos Farfan NO 3222 Distrito de Independencia, pertenece al Ingeniero
Rubén Escalante Ramos. La actividad economica de la empresa

metalmecanica.
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Descripcion General de la Empresa

La Corporacién Sein Ingenieros S.R.L, especializada en brindar servicios
electromecanicos en la linea de mantenimiento y reparacién de motores
eléctricos.

Mision

“Brindar el mejor Servicio con materiales de Calidad y Asistencia Profesional
Técnica para que nuestros clientes puedan tener una operacion continua y
confiable en todos sus equipos electro-mecénicos; lo cual llevara al
crecimiento econémico tanto de nuestros clientes como de todos los que
conformamos Corporacion Sein Ingenieros.”

Visién

“Ser reconocida en Lima Norte lider del mercado en actividades de
mantenimiento y reparacion de maquinas eléctricas rotativas y estaticas,
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 corporacion Sein Ingenieros, cuenta con 2 servicios, donde se enfocara en
la funcion de servicios de reparacion de motores eléctricos industriales en
donde se daréa servicios a motores de 2Hp, ya que es el mas frecuente.

Tabla 1. Servicios de la Corporacion Sein Ingenieros

R ® BSER O PO A
» 1.Reparacion de bobinas Motores de 2 Hp
Reﬁ;?g:gg de 2.Reparacion de transformadores Motores de 50 Hp
3.Reparacion de motores electricos Motores 150 Hp
1.Mantenimiento preventivo, predictivo,
o correctivo de motor electrico de corriente Motores de 2 Hp
Mantenimiento | aiiema y corriente continua de baja tension
de motores 2.Mantenimiento de generadores Motores de 50 Hp
3.Mantenimiento de electrobombas Motores 150 Hp

Fuente: Elaboracién Propia
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Recursos Humanos del proceso de servicios
La mano de obra directa estda compuesta por 8 técnicos en los servicios de
motores con 2 técnicos en sala de pruebas,1 técnico en mecanica, 1 técnico
pintura, 1 técnico en extraccion de bobina, ademas 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

OPERACION COLABORADOR

Escalante Ramos,Ruben
SALA DE PRUEBAS
Vasques Valderrama,Roober

MECANICA Ramos Carhuapoma, Fredy
PINTURA Ramos Diaz,Ever
ZAULACEIEI DIz Moron Fuentes,Carlos
BOBINA
Escalante Ramos,Gustavo
AYUDANTES -
Escalante de la Cruz,Gumercindo
ALMACEN Ramos Diaz,Macarario

Fuente: Elaboracion Propia
MANO DE OBRA INDIRECTA
Tabla 3. Mano de obra indirecta

OPERACION COLABORADOR

ADMINISTRACION ESCALANTE RAMOS, NILDA
ESCALANTE RAMOS, ELIANA

GERENTE GENERAL ESCALANTE RAMOS RUBEN
Fuente: Elaboracion Propia

Tiempo de Jornada

El tiempo de jornada laboral de un técnico asignada es de 8:00 horas hasta
las 18:00horas de lunes a sabado, teniendo un refrigerio desde las 13:00
horas hasta las 13:45 horas.

Operaciones del proceso de reparacion de un motor de 2 Hp

A continuacion, se puntualiza el proceso para el servicio:

Inspeccionar motor de 2 Hp

En esta operacion se va a recepcionar y descargar el motor, en donde se
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trasladard con ayuda de una parihuela al area de pruebas y se hara una
inspeccion previa (tomar datos de placa y condiciones de llegada), luego el
técnico plasmara en una ficha técnica los datos, en donde trasladara con
ayuda de una stocka al area de mecéanica en el cual se desmontara el motor
para una evaluacion para posteriormente trasladar el estator al area de
bobinado.

Rebobinar motor de 2 Hp

En esta area se extraera la bobina en donde se obtendra los datos y el
diagrama de conexion interna, se empezara a lijar y limpiar el estator para
posteriormente aislar las ranuras, en donde seguidamente se fabricara las
bobinas de acuerdo a la hoja de calculo de bobinado seguidamente se
colocara las bobinas y se realizara la conexion en el estator luego con ayuda
de la parihuela trasladarlo al area de sala de pruebas.

Barnizar motor 2 Hp

En sala de pruebas se evaluara el bobinado del estator que este en buenas
condiciones de acuerdo a la hoja de calculo, luego transportara al area de
barnizado en donde se barnizara el estator con barniz horneable clase F, una
vez que se barnizo se pasara a secar el estator a temperatura ambiente para
luego trasladarlo hacia el horno en donde estara a una temperatura de 1600C,
después se llevara el estator al area de mecanica.

Ensamblar motor 2 Hp

En esta area se ensamblara el motor para luego trasladarlo al area de sala de
pruebas.

Verificar motor 2 Hp

En sala de pruebas se realizara pruebas de aislamiento y funcionamiento en
vacio, en donde también se medira las vibraciones del motor, en el cual se
registrara en la ficha de registro.

Terminar motor 2 Hp

Seguidamente se traslada el motor al area de pintura en donde el encargado
lo pintard y dejard secar a temperatura ambiente para finalmente llevarlo al
area de almacenamiento con ayuda de la parihuela a la espera del recojo del
cliente.
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

Actividad: Reparacion de Motor 2Hp Fecha:2/05/2022
Departaments: Reparacion Método: PRE-TEST Haoja Mro.1 de 1
Elaborade por: Fiorella Damas Método: i Actual
Tipo: W] Operaric  [7] Material [7] Maquina [] Fropuesto

MOTOR ELECTRICO ZHp

]

INSPECCIONAR 1

REBOBINAR 2

BARNIZAR 3

ENSAMBLAR 4

VERIFICAR 5

ACABADO FINAL 6
REPARACION TERMINADD
RESUMEN
Actividad | Cantidad| Tiempo (min.)
O 8 602.84
TOTAL 8 602.84

Figura 1. Diagrama de operaciones del servicio de reparacion

En el diagrama de andlisis de operaciones del servicio de reparacion, esta

conformado por 16 operaciones, 2 inspecciones,

11 transportes,

1

almacenamiento y 1 demora; en donde se determin6 12 actividades que no

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

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

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

PAAV =—
30

18

X100 = 60%
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DIAGRAMADE ANALISIS DE OPERACIONES DE LAREPARACION DE MOTORES

Empresa : CORPORACION SEIN INGENIEROS SAC
o POST- TEST | Operacién |
Producto: Motor electrico de 2 HP Inspeccion —
Area: Servicios Transporte =]
Elaborado por Fiorella Damas Espera n
Fecha: May -22 Almacenamiento ?
Operano: Eber Ramos DISTANCIA {m)
TIEMPO ()
1 RECEPCIONAR DEL MOTOR 1 &N sl NO
2 DESCARGAR DEL MOTOR 1] TA42 51 NO
TRASLADAR DEL MOTOR A
2 SALA DE PRUEBAS 2 48 sl L
4 | TOMAR DE DATOS DE PLACA 1] 452 51 NO
INSPECCIONAR] TRASLADAR DEL MOTOR AL
5 AREA DE MECANICA 8 524 sl Ne
] DESMONTAR EL MOTOR 1] 15.07 NO
T EVALUAR EL MOTOR 1] 16.4 51 NO
TRASLADAR DE ESTATOR A
8 AREA DE BCBINADO 2 842 51 NO
EXTRAER DE LA BOBINA 1] 43.08 Sl NO
10 LIJAR EL ESTATOR. 1] 15.18 51 NO
1 LIMPIAR EL ESTATOR. 1] 18.45 Sl NO
REBOBIMAR AISLAR LAS RANURAS DEL
iz ESATATOR 1] 15.33 51 NO
FABRICAR LAS BOBINAS
3 SEGUN HOJA DE CALCULO. 0 21 = NO
COLOCAR DE LAS BOBINAS
14 EN EL ESATOR 1] ke 51 NO
TRASLADAR DEL ESTATOR A
5 SALA DE PRUEBAS 4 8 sl L2
16 REALIZAR PRUEBAS 1] 538 51 NO
TRASLADAR DEL ESATOR AL
7 AREA DE BARNIZADO. 4 442 sl NO
BARNIZAR 18 BARMNIZAR EL ESTATOR 1] 3848 51 NO
SECAR ESATOR A
1 TEMPERATURA AMBIENTE o 23 = NG
TRASLADAR DEL ESTATOR AL
pui] HORNO 5 428 51 NO
HORNEAR EL MOTOR A DE
o 160°C DE TEMPERATURA o 0z sl NG
TRASLADAR EL ESTATOR A
z AREA DE MECANICA 3 4.3 sl NO
EMSANBLAR
ENSAMBLAR EL MOTOR
Pz} ELECTRICO. 1] 433 Sl NO
TRASLADAR EL MOTOR
24 ARMADO AL AREA DE SALA 2 625 51 NO
DE PRUEBAS.
25 REALIZAR PRUEBAS DE o 518 5 NG
VERIFICAR AISLAMIETD
REALIZAR PRUEBAS DE
2 FUNCIONAMIENTO EN VACIO. 0 1044 = NO
ANALIZAR LA VIERACIONAL
w DEL MOTOR. 1] 516 51 NO
TRASLADAR DEL MOTOR A
= AREA DE PINTURA. ! .08 sl NO
20 PINTAR DEL MOTOR 0 524 sl NO
TERMINAR
TRASLADAR MOTOR A ZONA
=@ DE ALMACENAMIENTO. 1o 432 sl NO
31 | AREA DE ALMACENAMIENTO 1] 1] 51 NO
TOTAL 42 54832 16 2 1 1 1
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Figura 2. Diagrama de andlisis del servicio de reparacion

En el diagrama de recorrido, el desarrollo del proceso no se esta llevando
adecuadamente en orden lo que se esta perdiendo tiempo innecesario (ver
figura 3).

OFICINAS
ADMINISTRATIVAS

OFICINAS
ADMINISTRATIVAS

§.5 metros

Ol DPTO SALA De ARFA MICANICA  ARFA [N BOMNADO

. ¢ 18
& S pmmasn A CoNTENEDOR B Ao
|

D€ RESIDOOS

jr—'“' &0 ansa./ o €0 na.— |l

Figura 3. Diagrama de recorrido
Se procedi6 a llevar a cabo la toma de tiempos durante el mes de mayo,
considerandose 26 dias laborales, para determinar el nUmero de muestras

que se requiere para establecer el tiempo estandar del proceso de reparacion
del motor eléctrico industrial 2Hp.
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Tabla 4. Toma de Tiempos Inicial (PRE-TEST)

oM OE TENPOR INICIAL - PROCER0 DE REPARACION DE MOTORER DE 2HP

CORPORACICH BEIN INGENIERCE ey, AREA DE TRABAJD
Wndo: POET -TEET Proces REPARACICN
Elaborado por Frodutio WOTCRDE 2 HP
TIEWPCE CBEERVADDE EN MNUTCE

1 ) 1| £ 516 )7 |8 3 i 1 12 13 14 15 15 7| #8] 8|3 | 3 )2 3] 8 )5 |pomedo

MEM | OPERACIN [ min | min | min | min | min | min | min | min min min min min min min min min | mn | min | min | mn | mn |mn| mn | mn ] mn
1 Inspecchonar | 63 | 63 | 63 | 63 | &1 | &1 | &1 | & &3 &2 &2 & & &3 &2 &l 62 | 62 ) & | & | &2 | 62 Bl ) B0 | &3 ) E.E
) Rebabinar 098] 208 | 208 |00 )7 0|2 n n n il 210 n il 210 oI O I I O
i Eamizyr 129 ] 13 125 p130) 123 [ 129 ] 130 | 130 12 i3 13 12 7 12 130 11 127 ] 145 | 130 ) 137 | 127 | 130 |27 | 126 | 128 ) 13TEA
£ Ensamibiar ¥ | 3 | B || an 47| 48] a e & a a a a & S| &) &5 ] a8 ]| & o jam) o4& | &)

§ Control final Bl | jejuj]H]A A A A Fi A A Fi H B | ¥ ) M| n] x| M oM B
g Tminar 88 | & ]& 8| 8| & & Fll & &5 & & & ] 67 | 67 | &7 | 65 | Gf | 68 ) GA ) 6 | BB ) 6347

fiempaiotal (seg) | 590 | 52 | 533 | SeD | &1 | S8 ) 542 ) 540 57 a2 538 535 &26 57 o el 535 | SN | 5e0 ) 53c ) G0 | GeD |53 | 30 | S ) 5

fiempea fotal iminj | 845 | 853 | 839 | 401 ) 501 | 863 ] 504 | A 855 a87 i K] an 8as am am 853|858 | 900 | B9 | BET | anf |BB4) BE3 |85 | 8B

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 5. Calculo de numero de muestras (PRE-TEST)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PR ARACION DE MOTORES ELECTRICOSDE®OHP |
e eea CORPORACION SEIN INGENIERCS irea Araa de Traiaio
POST-TEST procesa Renaracion
[Bahorado par Producia MOTCR DE 2HP

L= OPERACION x 3 o

1 MEpeCHina 1548 5064 23854
2 Fistoinar SN7 1084240 6.42458
3 Bamiza HT AT 14355090
4 Encambiar 1175 55547 EETRE A
5 Corral final =) 13883 S1.5a08
] Acahado ind 1587 1031 1630.35705

Fuente: Elaboracion Propia

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

CALCULOTEL NUMERODE MUESTRAS - FROCESQ DE REPARACION DE MOTORES DE 2 HP

CORPORACION SEIV VGENERQS A AREADETRABAID
Vetuds RO TSI [Peeo TEARACON
Elzbordo por ORELLA DAMAS Froducto MOTOR DEL P
- MERO DE MUESTRAS
e CPERACION T 11134 ¢:]c¢ 7 g ] ] il I TROMEDID
I Tapeoona BLE RS0 |G 00| GO0 | LT [ B0 | 6l |eldn| &l S 0n
] Rebohma WSR[O8 (208 |20 || 20 |2® m W W m 1083
] Bz RE] 3 N ] ] ) s ] I L R EE] 830
] Fsabla e G B A BRI ES S EETI ] I
3 Coml ] B X T T ] kS 5]
f Tenmar Y ] G ) I G e S ST G A Gl

Fuente: Elaboracion Propia
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El célculo para el tiempo estandar calculado para el proceso de reparacion de motor eléctrico de 2hp es de 602.84 min.
Tabla 7. Calculo del Tiempo Estandar (PRE-TEST)

CALCULD DEL NOWERD DE MUE2TRAS - PROCERDDE REPARACION DE MUTDRES DE 24P

2 AREA DE TRABAJD
POET-TEST Frocesn REFARACIN
Producio MTORCEZHF
RO DR WESTINGHOUSE — EUPLEMENTOR
ITEd | TirO DE oPERAGION oFERICN newro ceseaco || o c0 ot ",I e TIEMr c v B TiEsG ESTAMDAR]

{mini MOBLRL (Th) BUPLEMIENTOS {mini
1 RAIUAL Ires pesscclomar B2E3 08 | o o om 05 Ll o om 148 EmER
2 RAIUAL Rtk rar ikt omo | oo o om osa a1 o oor 118 e
3 RRMUAL Bamizmr 1z {40 | om om om 0ss i (il5:) oo 118 4151
4 RAMIUAL Ensambiar 4200 105 | 0 0m 0m ] 4550 om om 118 Priy|
g RRMUAL Conirl fral I om | am om om a7 et [ilic] om 118 T
& RARUAL Teminar ] .10 | O 0m 0m 0s B0 [ilic] [ifi] 118 T34
Tt L L] LT ] 121 7]




Luego de haber calculado el tiempo estandar, se calculara las unidades
programadas de reparaciéon del motor eléctrico industrial, para eso se evaluara
la capacidad instalada.

CAPACIDAD INSTALADA

CAPACIDAD EN
NUMERODE | TEMPOLAHOR | TIEMPO UNIDADES
CITRABAJADR | ESTANDAR
TRABAJADORES ! : INSTALADA O
i) {min) TEORICA
B 480 803 B.37

CALCULD DE HORAS-HOMBRE PROG

wl, .
MINUTOS
CITRABAJADR
NUMERO DE < TIEMPO LABOR PROGRAMADAS
fmin] (MIN)
B 480 3240.00
CANTIDAD PROGRAMADA DE REPARACION POR DIA
CAPACIDAD EN
UNIDADES ACTOR AL ORIZAC UNIDADES
INSTALADA O E LA L PROGRAMADAS
TEORICA
i} 90.00% 573
MOTIVD VALOR
SsAusentismo y tardanza 0%
FACTOR DE WALORACION o0.00%

CALCULO DE HORAS REALES

PRODUCCION HHOMBRE
DIARIA TIEMPO ESTANDAR REALES
Li] e 3458.00

Fuente: Elaboracion Propia
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Conociendo las unidades programadas y el tiempo estandar, para calcular la

hora de programacion se ejecutara la siguiente formula:

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

Teniendo en cuenta que los técnicos trabajan 8 horas al dia, se convirtié esto
en minutos donde se multiplico por la cantidad de trabajadores que participan

ese dia.

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

CALCULO DE HORAS-HOMBRE PROGRAMADAS

NUMERO DE TIEMPO LABOR C/TRABAJADR | oo MRUTOS
TRABAJADORES {min)
(MIN)
8 480 3840.00

Fuente: Elaboracion Propia

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

formula:

Horas Hombre Reales = Produccién diaria x Tiempo Estandar.

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

CALCULO DE HORAS REALES
PRODUCCION HHOMBRE
DIARIA TIEMPO ESTANDAR REALES
[i] 603 3458.00

Fuente: Elaboracion Propia

Finalmente, con estos datos se puede encontrar la productividad. Es asi como
seguimos presentando cifras de productividad para nuestro proceso de
reparacion de motores eléctricos industriales 2Hp., de la empresa SEIN
INGENIEROS S.R.L, durante el mes de mayo.
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Figura 4: Estimacion de la Productividad (PRE-TEST)

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE REPARACION DE MOTORES

5 CORPORACION SEIN INGENIEROS Método: POST-TEST
Elaborado por: FIORELLA DAMAS Proceso: Elaboracion de Reparacion de motores de 2 HP
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
De acuerdo a las horas reales y las hora ” . ) i Efi _ _Horas Ueilidades ., o
EFICIENCIA programadas Observacion CronometrofFicha de registro Horas Pro,
De acuerdo a las cantidades producidas y - = ) _ ) Servicios realizados
EFICACIA cantidades programadas Observacion Cronometfro/Ficha de registro Eficacia = Tervicios programedes * 100
PRODUCTIVIDAD Producividad inicial, sin mejoras. Observacion CronometrofFicha de registro Produtividad = Eficiencia x Eficacia

1 3840 2592 6 5 68% 83% 56%
2 3840 2502 6 5 68% 83% 56%
3 3840 3014 6 5 78% 83% 65%
4 3840 3014 6 5 78% 83% 65%
5 3840 3014 6 5 78% 83% 65%
6 3840 2502 6 5 68% 83% 56%
7 3840 25092 6 5 68% 83% 56%
] 3840 3014 78 83% 65%
9 3840 3014 78 83% 65%
10 3840 3014 78 83% 65%
11 3840 3014 6 5 78% 83% 65%
12 3840 3014 6 5 78% 83% 65%
13 3840 2592 6 5 68% 83% 56%
14 3840 2592 6 5 68% 83% 56%
15 3840 2592 6 5 68% 83% 56%
[i] 3840 2592 5 68% 83% 56
7 3840 1809 i] 47% 83% 39
-] 3840 1809 5 47% 83% 39
19 3840 2502 6 5 68% 83% 56%
20 3840 2502 6 5 68% 83% 56%
21 3840 3014 6 5 78% 83% 65%
22 3840 1809 6 5 A7% 83% 9%
23 3840 2502 6 5 68% 83% 56%
24 3840 2502 18 83% 56%
25 3840 2502 18 83% 56%
TOTAL 96000 66251 150 125 69 83% 58%

Fuente: Elaboracion Propia




Analisis de causas

Causa 1: Método inadecuado de trabajo

Durante el servicio de reparacion el colaborador no posee un adecuado
método de trabajo, ya que, al realizar movimientos innecesarios al momento
de requeri 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 reparacion, 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
aplicacion y métodos recibidos por la empresa.

Causa 3: Falta de Capacitacion

Actualmente, los colaboradores no capacitados perjudican los servicios que
brinda la empresa, es por ello que tienen una dificultad para el colaborador
gue cuenta con experiencia 0 sin experiencia, esto origina perdidas a la
empresa. La capacitacion se lograria 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 contara con estos equipos
modernos, se detectaria el origen la falla del motor.

Causa 5: Incumplimiento de plazo de atencion

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: Rotacion de puesto

En la empresa cuando se hace la operacion del servicio el personal espera
durante la operacion del horneado y el secado a temperatura a medio
ambiente, pudiendo apoyar en las siguientes operaciones del servicio de

reparacion.
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Causa 7: Desorden.

El colaborador cuando empieza hacer el servicio de reparacion deja sus
instrumentos desordenados es por ello que pierde su tiempo al buscar su
instrumento para continuar con dicho servicio.

Causa 8: Mala disposicion final de los residuos

En la empresa cuenta con sefializacion 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 sefializacion.

Causa 9: Mala distribucién del area

Actualmente, la empresa no esta completamente dedicada a la instalacion, lo
gue muestra un transporte humano excesivo e innecesario, Como se ve en la
guia, donde esta demasiado lejos para sacar el motor del almacenamiento o
conseguir la mercancia para repararlo.

Causa 10: Tiempo Improductivo

El tiempo improductivo se especifica en el cronograma de
analisis y se entiende como el tiempo requerido pararealizar una o
mas actividades.

Propuesta de Mejora

Se ha determinado y recopilado informacion sobre las causas que mas afectan
la falta de productividad se proponen diversas soluciones alternativas, asi
como un calendario provisional que debe seguirse para poner en practica la
propuesta y el presupuesto necesario para ella. Es por ello, que se aplicara la
herramienta de estudio de trabajo, dénde, nos ayudara a investigar sobre la
nueva herramienta en donde tiene como finalidad reducirlos tiempos del
servicio de reparacion de motores eléctricos.

Tabla 12. Alternativas de soluciéon

CAUSAS ALTERNATIVAS DE SOLUCCION

Método inadecuado de trabajo Estudio de metodos

Tiempos Improductivos Estudio de tiempos

Falta de capacitacion

- - Capacitaciones
Personal capacitado se retira

Mala distribucion del area Redistribucion de la planta

Desorden

ESTUDIO DEL TRABAJO

Sefializacion de residuos

Mala disposicion final de los residuos

29



Recursos y Presupuesto
En la tabla 13, se visualiza los gastos no monetarios, en donde se estd considerando diferentes aspectos como recursos

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

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

AFORTE KO MOMETARO

CLASFICASION CANT. TRAR TOTAL DE HORAE | COSTO X HORA TOTAL {&L)
uzﬂmmmﬂmmﬂmm;ﬁm:_mﬁmzmmu ] E l’E E
COMSULTORL, INVESTIGACIOAMES, PETLCHCA ¥ DB ERDS PRESTADDE POR PIRIOMAS URIDCAS : ? "_:4 E

— [
e BEMAL T
CLASIFICAGION TESIETA SUELDG (B SUELDC LA 481 BLELDG J HORA (5] HORAS | = L1 R HORAS TOTAL TOTAL {81
21114 GASTOS POR LA RETRAICK ¥ COMPLEMENTOS AFECTOS ¥
N AFRCTON OF DARGAS SOCWLES
D L0 SERMADORES ADMIMISTRATVOS COMTRATADCS & PLAZD Dmras Dol Fionsli Lacts 108 1281 1281 = 1# 1 = Tosn
D TERMRADC A IEL REGIMEN
LABCRAL PERADE.
Lok ol 000

Oopsns OB POME CLIOTAS [54.] CLOTAS TOTAL {S0)

CLASIFICACION BLLWND PERSIOH {81}

Py ALK PRIVADAS DESTIADOS &
FIARCIAR R FORMS, FARDEAL O Cwrias Dws s Flowin Locis X080 2 480 L] 00
TOTAL L0 GeASTOE D CAPTTAL SiN ANES 0 LLCRD

St Toim 3000
ELABIFCACION RECLIRSOS MELHA, CANTIDAD: SOETO UNITARID (&) e T TOTAL £540
T RTINS PO L COWIBUI D EREFG ELECTRICN, AGUA POTABLE ¥ TRATADS ¥ Gil PO LS LAS L= Werwsl i e i
FLEATIORAMIENTT
ESTIDADIES POMILICIAS, FARG L O 5L IR TALATSORES P N = .
e Comia oo ey Wor bt Wernal ¥ = 5]
T1.11 Alrmenion y Selets curs Comaums hormeen Foratudon e ¥ = T
——— —
CLASIFICACION RECURSOS DESCRIPCION LHDAD CANTIDAD OIESTO LIMITARKD /5] TOTAL §50)
T4 11 GASTOS POR LA ADCLBSICION D REPLESTOS ¥ ADCESORICS Lighop Maskores iniial Loo S Asm
PAELA COPUADOAAS; EOUNPOR, MGTIMARIAS ¥ GOUNPON DO FI0HA ¥ Tmprason Uricaz Lo = ADOLOD ]
OTROL FRES Cartochon Urizaz [T [ T
136000

== =
St Toml

Fuente: Elaboracion Propia



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

APORTE MONETAMO
Witrrighas ! riums

GLABIFICACION RECLRSY DEALRIPCION UMGAD CANTIEAD ST URITARI 5 TTAL (8§
L1.98, 10RO PR L ADOUMEACHSR T PHPELIREA [ GENERAL, Lk Cap 1 R [T
UTIES ¥ BATERALES D OCRA, TILES P Bed Fuz.en 1 PR [T
ot g e T HEE e i i m
PR, MR
SELLAPL PAPELES, CABTCRES Y CARTLLAS: Hecia Uil [ &g 1]
SLLETADOREE T PAPEL ENTRE OTROS AFRES. hrchtoidt GG Linizhd 1 TR a0
0454 GoATUH PR Lk ADCHUNSICHON O CESMPTCTANTES [ Uil ] I 1]
DETERGENTIS ¥ CESOCORANTEE: ey
[WPLERIENTS: ¥ METHCE AR ASECH RATERIAL REPLESTIE ¥ - ! LIl Ll
ADCESORSS PAAL TOCADOR ¥
TR 0 APAES Kicthel o Gl Lrichd i &8 100
Gk Tenl .5
(M PLEMENTACKON DEL PROYECTD
CGLABIFICACION RECURSY DESLRIPCION UMDAD CANTIOAD ST URIARID 5 TTAL (8§
[ Uirnctid ] &aim A0
TAL1511 GAGTOR POR LA ACKUISKYH OF PEPURSTVS ¥ RCCES0RE Viromets Uikl 1 20000 0
Pk CXPUDORAL: ECLIPOE, MADLINARIAS ¥ EOLIPCS O ORI Hotarria s HERRANIENTAS Pttty ] FET 18000
TR P e Tniawd B P HIL0
Bt Tipa F Uik 5 PR [T
s ol [T
-

Fuente: Elaboracion Propia



Tabla 15. Resumen financiero

ENTIDAD FINARCIERA WONTD PORCENTAIE
SIS TR 81350 T I
CORPORACION SEIN INGENEROS BAT & 154510 Ik
AL 15201 81 1%

Fuente: Elaboracion Propia

CRONOGRAMA DE EJECUCION
Tabla 15. Cronograma de inicio de investigacion (PRETEST)

INICIO DE LA INVESTIGACION e
N ACTIVIDADES ABRIL MAYD JUNIO
51| 52 | 53|54 51| 52)53| 54 51 | 52|53 54 51 [ 5253 |54
1 Elaboracion de la autorizacion de ka empresa
7l Determinar el servicio de estudio
3 Analisis de |3 situacion del servicio
4 ldenticacion de la realidad problematica
5 Analisis de [35 causas
B Realizar & Diagrama de |shikawa
7 Realizar la Matriz de Comelacion
2 Realizar el Diagrama de Paretn
g Realizar |la Marz e Prorizacion
10 Realizar la Mafriz de Operacionalizacion
1 Realizar & Marco Teonico
12 Elaboracion de los Indicares|PRE TEST)
13 Medicio de instrumentos - juicio de experos
14 Elabboracion de las propuestas de solucion
15| Elaboracion de inversion monetaria y no manetaria
16 Elaboracion de cronograma de Actividades
17 Comecciones

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla 16. Cronograma de implementacion y POSTEST

IMPLEMENTACION
N ACTIVIDADES JULKD
51 52 53 54 51 52 53 54
18 Identificar los cuellos de botellas durante &l servicio 1/07r2022 11072022
18 Elaboracion del DOP y DAP con cuelios de botella 4072022 1100772022
20 Obtencidn de los datos de servicios:Costos de insumos 12072022 1600772022
21 Elaboracion de un sistema de interrogatoric "POR QUE" 12072022 18/07r2022
22 Elaboracion de nuewos nuevos métodos 1200772022 1800772022
s Elaboracion del sistema sistema de interrogatorio "COMO" 1072022 2200712022
24 Elaboracion de nuevos nuevos métodos 18072022 2210712022
25 Aplicacion del nuevo metodos de trabajo y acciones 18/07/2022 2200712022
28 Obtencion de insumos para la implementacion del nuevo método 25/07/2022 2800712022
27 Capacitar al personal 250772022 28/07/2022
28 Ejecutar las operacicnes del nuevo método 1/08/2022 1082022
29 Analizar & nuevo método de trabajo 1/08/2022 11082022
30 Establecer un nuevo tiempe estandar para el nuevo metodo 8/08/2022 19008/2022
31 Mantener la operacion del nueve metodo 2082022 3100872022
32 Elaboracion de indicadores de Postest
RESULTADOS FINALES
N ACTIVIDADES SETIEMBRE OCTUBRE
32 Analisis de PRE y POST de los instrumentos
33 Analisis financiero
34 Discusion
35 Resultados
38 Conclusiones y recomendaciones
37 Rewision y comeciciones de observacicnes
38 Sustentacion final de tesis

Fuente: Elaboracion Propia



IMPLEMENTACION DE LA PROPUESTA

Esta implementacion es para continuar mejorando el proceso de reparacion
de motores industriales de modelo 2Hp, en ese sentido es observar y analizar
las posibles mejoras de cada operacion.

IMPLEMENTACION DEL ESTUDIO DE METODOS

El estudio del método es crucial porgue es necesario apoyarse en otras areas
porque tiene prioridad sobre otras areas, es decir, después de terminar la
reparacion del motor eléctrico industrial, vamos al area de almacén, todos los
procesos estdn vinculados. aqui, por eso estdn involucrados La
implementacion es necesaria.

Seleccionar

El servicio de reparacion de motor eléctrico industrial de tamafio 2Hp, que
brinda la empresa Corporacién Sein Ingenieros S.R.L, cuenta con 19
operaciones que son evaluadas para poder disminuir el tiempo.

Tabla 17. Actividades del proceso de reparacion

PROCESO DE REPARACION DEL MOTOR DE 2Hp EN LA CORPORACION SEIN INGENIEROS
SAC

ITEM | ACTIVIDAD OPERACION Tiempo (min)
1 RECEPCIONAR DEL MOTOR 1831
2 DESCARGAR DEL MOTOR 1242
[ INSPECCIONAF
3 TOMAR DE DATOS DE PLACA 10.52
4 DESMONTAR EL MOTOR 15.07
EXTRAER DE LA BOBINA DATOS
5 DEL BOBINADO Y DIAGRAMA DE 4308
(CONEXION INTERNA DEL -
BOBINADO.
6 LIJAR Y LIMPIAR EL ESTATOR. 3457
—— REBOBINAR

AISLAR LAS RANURAS DEL 1533
ESATATOR N

FABRICAR LAS BOBINAS SEGUN

HOJA DE CALCULO 1

COLOCAR DE LAS BOBINAS EN @3
ELESATOR
9 REALIZAR PRUEBAS 538
10 BARNIZAR EL ESTATOR 3048
TRATAMIENTO
SECARESATORA
1] TERMICO TEMPERATURA AMBIENTE 53
HORNEAR EL MOTOR A DE 160°C]

2 DE TEMPERATURA 5025
ENSAVBLAR EL MOTOR

15 | ensaveLar NELAREL 23
REALIZAR PRUEBAS DE

1 ASLAMETO 1518

[ REALIZAR PRUEBAS DE o

FUNCIONAMIENTO EN VACIO.

ANAL IZAR LA VIBRACIONAL DEL

MOTOR. 1816

19 |ACABADO FINALJ PINTAR DEL MOTOR 524
TOTAL 543.6

Fuente: Elaboracion Propia
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Registrar informacion

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

Para esto, se presentara el DOP de reparacion del motor eléctrico industrial

2Hp.

Tabla 18. Registrar informacion

DIAGRAMADE ANALISIS DE OPERACIONES DE LAREPARACION DE MOTORES

Fuente: Elaboracién Propia

Empresa : CORPORACION SEIN INGENIEROS SAC
Producto: Motor electrico de 2 HP Inspeccion =
Area Servicios Transporte 5]
Blsborado por: | Fiorela Damas Espera )
Fecha May-22 Alimacenamiento T
Operario Eber Ramos DISTANCIA (m)
TIEMPO ()
1 | Recercionsr peL MoToR 1 B3t s | wo
2 | oescarear oeL moTor o 7.42 s | mo
TRASLADAR DEL MOTOR A
2 SALA DE PRUEBAS 2 448 8| ne
4+ | Tomar oE DATOS OE PLACA o 45 s | no
INSPECCIONAH] TRASLADAR DEL MOTOR AL
: AREA DE MECANICA & s e
6 | oesmonTaR ELmoTOR o 1507 NO
7 EVALUAR EL MOTOR [ 164 s | no
TRASLADAR DE ESTATOR A
8 pntreleatantiatiy 2 B4 s | no
s | exmaer oELaBoBINA o 4308 s | no
10 LIJAR EL ESTATOR. [ 1516 s | no
1 LIMPIAR EL ESTATOR. o 1845 s | no
REBOBINAR AISLAR LAS RANURAS DEL
12 i o 1533 s | no
FABRICAR LAS BOBINAS
2 | seciN HoJA DE cALCULO. o =1 S| ne
COLOCAR DE LAS BOBINAS
1 ey [ 23 s | no
TRASLADAR DEL ESTATOR A
1 ‘SALA DE PRUEBAS N 2.8 S| Ne
18 REALIZAR PRUEBAS [ 538 s | no
TRASLADAR DEL ESATOR AL
(L vt ronpliva 4 aa2 s | no
—— o 248 s | no
SECAR ESATOR A
| rewperaTURA AvBIENTE o 23 s ne
TRASLADAR DEL ESTATOR AL
0 iy 5 42 s | wo
HORNEAR EL MOTOR A DE
21 | " 1sorc DE TEMPERATURA o .z S
TRASLADAR EL ESTATOR A
z AREA DE MECANICA 2 A S| N
EMSANBLAR
ENSAMBLAR EL MOTOR
) o [ 33 s | no
TRASLADAR EL MOTOR
24 | ARMADO AL AREA DE SALA 2 6.25 s | no
DE PRUEBAS.
2 | FeRUZAR PRUESAS DE N o a | wo
VERIFICAR AISLAMIETO
REALIZAR PRUEBAS DE
25 | FUNCIONAMIENTO EN VACIO. o T04a S| ne
ANALIZAR LA VIBRACIONAL
7 L [ 516 s | no
TRASLADAR DEL MOTOR A
= AREA DE PINTURA. ! e s ne
20 PINTAR DEL MOTOR o 524 s | mo
TERMINAR
TRASLADAR MOTOR A ZONA
| DE ALMACENAMENTO 1o 432 S| ne
a1 | AREA DE ALMACENAMENTO [ 0 s | wo
TOTAL 2 546.32 . 2 P w | 1
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Toda operacion 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 reparacién de motores eléctricos industriales.

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

operaciones; 2 inspecciones;l espera y 11 transportes. Aqui es donde se

especifica que actividades agregan valor y cuales no.
Actividades que agregan valor:

18
AAV = 31" 100 = 58.06%

En el cual las actividades que no agregaran valor en el proceso de reparacion

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

Tabla 19. Actividades que no agregan valor

ACTIVIDAD

TRASLADAR DEL
MOTOR A SALA DE
PRUEBAS

Tiempo (min)

TRASLADAR DEL
MOTOR AL AREA DE
MECANICA

TRASLADAR DE
ESTATOR A AREA DE
BOBINADO

TRASLADAR DEL
ESTATOR A SALA DE
PRUEBAS

REALIZAR PRUEBAS

TRASLADAR DEL
ESATOR AL AREA DE
BARNIZADO.

SECAR ESATOR A
TEMPERATURA
AMBIENTE

TRASLADAR DEL
ESTATOR AL HORNO

TRASLADAR EL
ESTATOR A AREA DE
MECANICA

10

TRASLADAR EL
MOTOR ARMADO AL
AREA DE SALA DE
PRUEBAS.

11

TRASLADAR DEL
MOTOR A AREA DE
PINTURA

12

TRASLADAR MOTOR
A ZONA DE
ALMACENAMIENTO.

13

AREA DE
ALMACENAMIENTO

Fuente: Elaboracion Propia

Examinar

Durante esta fase se haré el registro, en donde, se realizar4 y comprobaré

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

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

Tabla 20. Etapa de examinar
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ETAPA: EXA

EN-TECHICO DEL INTERROGATORIO SISTE]
ACTVIDAD

L QUE SE HACE 7

Foacibir |a guia el mator y dar
RECEPCIONAR EL MOTOR conformictad de Ingresa del motor

TCo
L PORGLE 5E HACE 7

Para tener un control de Ingreso del
equipo y &€ asigna una "Orden de Trabaj™

Utllizar un fecle manual para descargar el | Para trasladar los motores a a8 diferentes
DESCARGAR EL MOTOR

areas de trabajo

TRASLADAR EL MOTOR A SALA | Trasiadar &l motor para 1a toma de Imagen de

Se consaiar I3 condiclon de coimd esla
DE FRUEBA como esta llegando &l molor a la emgpresa llegando &l motor a la empresa
Reglstrar los datos en wna ficha
TOMAR DATOS DE PLACA INICEN0 135 CArACENSHcas. tacnicas oel ara comeborar dates bcnicos de 13
jpaliclg del
INSPECCIONAR
TRASLADAR EL MOTOR AL Trasladar & motor ullizando 13 “stocka "
AREA DE MECAMICA. marua en W'IF-IITW con la parhl.ﬂa Para ser a e F
Separar las plezas eleciicas y mecanicas Para poder tener &l estator separado
DESMONTAJE DEL MOTOR g ptialbo
EVALUACION DEL oR Eﬁmﬂmmeﬂ“ﬁemm

Para comegir 135 dafios del motor

a5 plezas eléciicas y mecanicas del motor soltras de escudos |aterales y ies

TRASLADAR EL ESTATOR A

Poner el estator en una parhuela y s
AREA DE BOBINADD

iraslada con e siocka manual [Para exiraer la bobina del mator

EXTRAER LA BOBINA, TOMA DE
DATOS DEL BOBINADO ¥
DIAGRAMA DE COMEXON

INTERMA

‘Caleniar el bobinado uilizando un

Para obiener la conaxian y los daios de la
quemador 3 gas manual

babina del estator

LIJAR EL ESTATOR Lilar o estator utlizando fjas de fierp. | P2 JUEar 13 eccorias inpregnadas en s

ranuras del estator
Limpiar &l estator utlizando aie a ala Para la elminacion de IMpurezas que
LIMPIAR EL ESTATOR presion nay en &t astaior
AISLAR LAS RANURAS DEL

‘Corar & matedial alsiante segun 35 [Para sar rempiazado por otnos aksiantes e
ESTATOR ‘dimensiones de I3 rAanura del mofor

Instalar |as bobinas
Fabwicar los moldes de |3 bobina del Para fabricar i35 bobinas segan 3 hoja de
FABRICAR LAS BOBINAS estator calcuio

INSTALAR LAS BOBINAS EN EL | Fabicada s bobinas ef tecnico boginador | Para realzar 13 conexion Intema del
ESTATOR Ias Instalara en el estator bobinado segin su dagrama de calculs
T T | TRASLADAR EL ESTATOR A
SALAS DE PRUEBAS

Traslado del estabor por medio de un stocka

porque & tecnico verficara visualmente el
¥ parinuela 3 sala pruebas

tamafio de la bobina

REALITAR PRUEBAS Medir continuldad ded bobinado, alslamiento

[Para constatar la creacion del campo
¥ Impadancia en = asiEior del estior

magnetico giEIne del estEins

TRASLADAR EL ESTATOR

Trasladar el estator con e stocka y parihusia
AL AREA DE BARMIZADO

Para que el operano prepare &l area
dl area de bamizado donde e va a reallzar su bamizado

BARMIFAR EL ESTATOR ‘Sumengir & estabor en wn recipianta con Para poder ermendizar el bobinado
bamiz hiomeakile

SECAR ESTATOR A

Defar sacar &l esiabor en un amblente lone
TEMPERATURA AMBIENTE

Pﬁmqlﬂﬂ Damiz entne en contacho
para uego trasladario al homo

«con el fuego del homa

TRAZSLADAR EL ROTOR AL

Trasladar el rofor con & stocka y parhusa a
AREA DE BARNIZADO

Para ser bamizado y dare [a robustés y
area de bamizado

consisiencia a las bobinas del rodor
HORNEAR EL ROTOR A 160 "C Introducir &l notor 3l homo wllzando una Para & sacado y IDgrar |3 roDusies y
DE TEMPERATURA 5ocka y una parhusla metallca consistencla ded motor
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TRASLADAR EL ESTATOR A Trasladar el estator por medio de una ) )
AREA MECANICA stocka al area de mecanica Para preparar sus plezas mecanicas
ENSAMBLAR
ENSAMBLAR EL MOTOR Armar el motor con todas piezas para realizar sus pruebas
TRASLADAR EL MOTOR Trasladar el motor por medio de unastockaa|  Para realizar las pruebas pertinentes al
ARMADO A SALA PRUEBAS 5ala de pruebas motor
REALIZAR PRUEBAS DE Realizar pruebas de medicion de Para garantizar el aislamiento de
AISLAMIENTO aislamiento al bobinado acuerdo anormas
VERIFICAR -
REALZARPRUEBASDE | _ SeAIToTPIISbIs o0 0ds 3;;1”9 . | Paravericaralfincaramienio e
FUNCIONAMIENTO EN VACIO funcionamiento en yacio motor sin carga mecanica (en vacio)
. ' - I ! Para constatar los excesos de
ANALIZAR LA VIBRACIONDEL | - Realzar medlmgnes de VIlJ.raCIOﬂ vertical, vibracion del motor en funcionamiento en
MOTOR horizontal y axial )
vacio
TRASLADAR EL MOTOR A AREA | Trasladar el motor por medio de una stocka a Para preparar el ambiente donde se
DEPINTURA area de pinfura realizara el pintado
Lijary pintar el motor con una una pistola |  para darle el acabado y color final del
PINTAR ELMOTOR de alta presion motor
ACABADO FINAL
TRASLADAR MOTOR A ZONA | Trasladar el motor por medio de una stocka i
DE ALMACENAMIENTO 2l e de almacenamiento Para el cuidado del motor reparado.
; i i Fara entregar en buenas condiciones
AREA DE ALMACENAMIENTO Espera del cliente que recoja el motor operativas del mofor

Fuente: Elaboracion Propia

Desarrollar
En este método se desarrollara el método ideal, en donde las investigaciones

sistematicas previas se estan considerando que actividades no agregan valor,
ademas se encontrd actividades que podrian hacerse durante otra actividad,
esto permite reducir el tiempo y mejorar los métodos de trabajo actuales, ya
gue aumenta la productividad durante los servicios de reparacion de motores
eléctricos industriales de 2Hp.

Tabla 21. Etapa Desarrollar
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ETAPADESARROLLO-TECNICO DEL INTERROGATORID SISTEMATICO

OPERACION ACTIIDAD ;. COMO DEBERIA HACERSE ? ; GUE DEBERIA HACERSE ?
Revisande las caracteristicas y el estado ' .
. A N Aplicar el metodo propuesio: Revisar la Placa del
RECEPCIONAR EL MOTOR del motor eléctrico, evidenciado con Mator, &l & elégtrico y 4nico del motor
fotografias
Esta actvidad se deberia de eliminar - - .
. | &l metodo M= esta actividad
CESOARARELMOTOR | porte s eaeepeanr | AR e S
Utilizando el stoker manual
TRASLADAR EL MOTOR A SALA A Aplicar el metodo propuesto: Utiizande el equipo
DE FRUEBA Asegurando su no deslzamiento adecuado para su traslado
OMAR PLAC Limpiando el rea de la placa para tomar | Aplicar el metodo propuesto: Verificar los datos de
T DATOS DE A nota de las caracteristicas del motor placa del motor: HP. Tension, Carriente, peso
INSPECCIONAR TRASLADAR EL MOTOR AL AREA| Utiizando el stoker manual de manera | Aplicar el metodo propuesto: Despiezar la carcaza,
DE MECAMICA segura eje del rofor, rodajes.
Diesmontar |a parte mecanica y eléctrica | Aplicar el metode propuesto. Separar las piezas
DESMONTAR EL MOTOR (estator y rotor) mecanicas y ebéciricas ien especial las escobilas
MOT Dianosticar |a falla mecanica ylo eléctrica | Aplicar el metodo propuesto: Evaluar por separado
EVALUAR BL OR del motor los componentes mecanicos y eléctricos del motor
TRASLADA - ’ Aplicar el metodo propuesiocEl estator del moior
AREA DFI{EI;IE)ETC;{TSSRA Utiizando el rn::nualdemmera debe estar limpic de escorias para proceder al
g bobinada
EXTRAER DATOS DEL BOBINADO| Calibrando la seccion del conducior de Aplicar el metodo propuesto:Utilizar el calibrader,
Y DIAGRAMA DE CONEXION «cobre, nimero de espiras y su conexion | contando el nimero de espiras, verficando el grupo
INTERMA DEL BOBINADO de acuerdo a lo indicado en la placa de conexion.
Primero se limpiara para luego lijar las . .
LIMPIAR Y LLIAR ELESTATOR | liminas cortacircuitadas para evitar las AP'I:E; e'a'”:m“ p'“:’:f:'i"ﬁnelb: v dedall:z:ﬁalm te
pérdidas en el nlcleo. P
AISLAR LAS RANURAS DEL | Dando la limpieza para aislar las ranuras mﬁ%ﬂm@:ﬁfﬁ:ﬂi
ESTATOR de estator = mpee -
comprimido con alta presion
FABRICAR LAS BOBINAS SEGUN En base a las mediciones realizadas | Aplicar el metodo propuesto: Respetar las medidas y
HOJA DE CALCULO fabricar las bobinas para el estator la seccion del conductor y el material de calidad.
GOLOGAR LAS BOBINAS ENEL | o 2oividad se debera de eliminar ya | o o) - etodo propuesto-Bliminar esta actidad
ESTATOR que mientras &l tecnico fabrica las reducir fiempos y mowimientos
bobinas las va colocando L
TRASLADAR EL ESTATOR A Utilizando el sioker manual de manera Aplicar el metodo propuesio: Para su armado del
SALAS DE PRUEBAS segura estator con el rotor del motor eléctrico
TRATAMIENTO
T Ico Caon los instrumento: robarel | Apli | melodo sto: Debe estar calibrado el
n los in 5 para probar e icar e propuesta: cali
REALZAR PRUEBAS sislamients, su resistencia eléctrica instrumento a utiizar
TRASLADAR EL ESTATOR A Utilizando el stoker manual de manera | Aplicar el metodo propuesto: Estar totalmente frio e
AREA DE BARNIZADO segura para ser bamizado estator del maotor eléctrico
. Aplicar el metodo propuesio: Bl estator completo
BARNIZAR EL ESTATOR Bl bamiz debe estar ala temperatura | - o i en el bamiz liquido, utlzande los
adecuada (liquida) I
protectores para |a respiracion
Esta actividad se deberia de eliminar ya
SECAR ESTATOR A gue mientras que el tecnico bamiza el Aplicar el metodo propuesic:Eliminar esta actividad
TEMPERATURA AMBIENTE maotor a la vez se esta secando a |para reducir tiempos y movimientos
temperatura ambiente
TRASLADAR EL ESTATOR A Ubicar el estator en parte central del Aplicar el metodo propuesto: Introducir al homo con
HORNO homao para el secado parejo y total el stocker mamual
HORWEAR EL MOTOR A 180 °C | Graduar a la temperatura recomendada Aplicar el meiode propuesto: Controlar la
DE TEMPERATURA para el secado compleio temperatura recomendada para el secado comecto
TRASLADAR EL ESTATOR AL Utilizando el sioker manual de manera | Aplicar el meiodo propuesto: Evitar ser deteniorado el
AREA DE MECANICA segura estator acabado, al ser trasladado
ENSAMBLAR

ENSAMBLAR EL MOTOR

Ensamblar el estator con el rotor de la
maguina elécirica

Aplicar el meiodoe propuesto: Teniendo cuidado los.
redamientos para el gine del rofor




VERIFICAR

TRASLADAR EL MOTOR ARMADO
A SALA PRUEBAS

Utilizando el stoker manual de manera
seqgura

Aplicar el metodo propueste: Tomande la seguridad
ante un deslizamiento del motor

REALIZAR PRUEBAS DE
AISLAMIENTO

Utilizando el insfrumento "meghometro”

Aplicar el metodo propuesto:El érea de prueba debe
estar libre de cbjetos, para obtener valores comrectos

REALIZAR PRUEBAS DE
FUNCIONAMIENTO EN VACIO

Encender el funcionamiento del motor sin
carga mecanica (en vacio)

Aplicar el metodo propuesto:El técnico debe estar
vestido y equipado con la ropa y equipos adecuados

ANALIZAR LA VIBRACION DEL
MOTOR

Realizar las pruebas de vibracion del
motor eléctrico

Aplicar el metodo propuesto: Los valores de vibracion
no deben de exceder normalizados.

ACABADO FINAL

TRASLADAR EL MOTOR AL AREA
DE PINTURA

Utilizando el stoker manual de manera
segura

Utilizar el color caracteristico, no pintar la placa cdel
motor eléctrico

FINTAR EL MOTOR

Pintar con el color adecuado ya la
temperatura ambiente

Aplicar el metodo propuesto: Utiizar la proporcion
necesaria de una o dos capas de pintura

TRASLADAR MOTOR A ZONA DE
ALMACENAMIENTO

Utilizando el stoker manual de manera
seqgura

Aplicar &l metodo propuesto: Cuidando del espacio
entre motores reparados evitando el rozamiento

AREA DE ALMACENAMIENTO

Dando el espacio necesario para evitar el
chogue entre motores reparados

Aplicar el metodo propuesto: Debe estar con el
certificado de garantia del motor reparado para ser
entregado al cliente en &l momente oportunc

Fuente: Elaboracion Propia

Evaluar

En esta etapa, se analizara el costo del producto antes de la implementacion

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

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

estimé el sueldo del trabajador y beneficios sociales que brinda la empresa.
Tabla 22. Sueldo de los trabajadores

Mano de obra directa Cantidad Sueldo Asignacion Total
Tecnico 1 1 5/ 1,820.00 5/ 618.80 5/ 2,438.80
Tecnico 2 1 5/ 1,820.00 5/ 618.80 5/ 2 438.80
Tecnico 3 1 5/1,820.00 5/ 618.80 5/ 2,438 80
Tecnico 4 1 5/ 1,820.00 5/ 618.80 5/ 2,438.80
Tecnico 5 1 5/ 1,820.00 5/ 618.80 5/ 2,438 80
Tecnico 6 1 5/ 1,820.00 5/ 618.80 5/ 2,438.80
Tecnico 7 1 5/ 1,620.00 S/ 618.80 5/ 2,438.80
Tecnico 8 1 5/ 1,820.00 5/ 618.80 5/ 2,438.80

Fuente: Elaboracion Propia

Ademas, como el precio del producto puede variar dependiendo de la
produccion, se considera necesario analizar el mes de pre-testy pos-test estos
costos se expresaran en mayo y junio de acuerdo a la cantidad de unidades
requeridas para 2Hp. servicios de reparacion eléctrica industrial.

Tabla 23. Costos de mayo pre-test
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F'HEI T IE]IH'
p Kilogramo 45 Si134.08 S/6,074.10
Cable sliconado con
oD C.S.P de 2.5 rmm Rollos 25 5123 5130775
[ Tiiyenie para bamiz Gadn 20 S/0533 5/1,905.60
Fintura de tipo base Gakon 25 S 50,00 5/1,250.00
Fintura ge aczbado Gabén 5/88.11 5/1,322.20
Thiner del Gpo acriico Gakon 20 57 10.50 S 280,00
Bamiz homeable color .
iho clace F Galdn 30 S/ 80.51 5241530

[ & | sitenm | Sissem
[ 02 | Si2500

sueldo
sueldo
Intuos sueloo 1 o 400 ol 4,00
D S/ 3763250
PRODIMCCION (unid.) 208
Losin unit@no jumd.) |  S/18083

Fuente: Elaboracion Propia
La produccién de 208 motores eléctricos industriales de 2Hp, tendra un costo
unitario de S/.180.93.
Determinar
Durante esta se pondra en ejecucion mediante la aplicacion del Manual
Operaciones de trabajo el proceso de la reparacion de motores eléctricos.
Donde, que estos manuales serviran 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 preparo los siguientes:

Tabla 24. Procedimientos

Procedimientos

Procedimiento del uso del torno
Procedimiento del uso de la
magquina rebobinadora

Fuente: Elaboracion Propia

Asimismo, se efectlio 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 reparacion de motores eléctricos industriales, en

donde se hizo un proceso de adaptacion para el técnico.
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Tabla 25. Cronograma de Capacitacion

CRONOGRAMA DE CAPACITACIONES

TEMAS SEMAMA 3 SEMANA 4

Capacitaciones para
usar equipo de maniobra
{Teck)

Manejo de equipos
especiales (Megometro y
vibrometro )

Fuente: Elaboracion Propia

Implantar

Durante esta etapa es muy importante para estudiar el método propuesto, ya
gue la mayoria 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 reparacion 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
realiz6 una reunién donde se comunicd con respecto al huevo 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 mostrara la implementacion de las mejoras durante el

servicio de reparacion del motor eléctrico industrial de 2Hp:
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Operacion: Inspeccionar

Esta operacion se realizara inspeccion mas detalla al motor.

Antes Después

Figura 5: Inspeccionar el motor eléctrico

Operacién: Rebobinar
Para esta operacion el colaborador, luego de haber sido capacitado por las
charlas de ergonomia, tuvo que posicionarme de una forma adecuada para

barnizar el motor.

Antes Después

Figura 6: Tratamiento térmico
Operacién: Ensamblar
En esta operacion los colaboradores armaran el motor, teniendo cuidado los

rodamientos internos de este.

Antes Después

Figura 7: Armar el motor eléctrico

43



Operacion: Verificar

Durante esta operacion se inspeccionara de forma minuciosa la reparacién

del motor en el area pruebas.

Antes Después

Figura 8: Inspeccionar final

Capacitaciones

De acuerdo a la figura se ejecutd las capacitaciones de la utilizacién de
equipos, para que el nuevo método de trabajo sea mas eficiente durante el
servicio de reparacion de motores eléctricos, en el cual se quedo registrado a
través de diapositivas y fichas de registro. (ver anexo 25-26).

Mantener

Una vez que se implemento los nuevos métodos de trabajo es aqui donde
mantendra y controlara estos métodos propuestos.

Los técnicos durante la implementacion 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 implementacion de los nuevos métodos de trabajo el
jefe a cargo, tendra como objetivo de mantener el nuevo método de trabajo,
conjuntamente se tendra 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 realizaran entrevistas 0 encuestas para identificar si se

encuentran adaptados al nuevo método de trabajo.
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Resultados de implementacion Post-test
En la figura se puede visualizar el Diagrama de Operaciones del Proceso del
servicio de reparacion de motores eléctricos industriales 2Hp, ejecutando la

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

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
Fecha:3/0Q/2022

Actividad: Reparacion de Motor 2Hp
Depariamenio: Reparacion Método: POST-TEST Hoja Nro.1_de 1
Elaborado por- Fiorella Damas Método: ' Actual
Tipo: W] Operarc [ ] Material [ ] Maguina [] Propuesto
MOTOR ELECTRICO 2Hp
INSPECCIONAR 1
|
REBOBINAR 2
TRATAMIENTO
TERMICO 3
ENSAMBLAR 4
VERIFICAR 5
ACABADO FINAL 6
REPARACION TERMINADO
RESUMEN
Actividad | Cantidad [ Tiempo (min_)
O 8 408.48
TOTAL B 408.46

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

De acuerdo al diagrama, el proceso del servicio de reparacion 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

gue si agregan valor.

A4V = 224 100 = 509
= — % =
26 0
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DAGRAMA DE AMAL SIS DE OFERACIOMES DE LA REFARACION DE MOTORES
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[s Lo, PR )

EE -3

BARMIEAR ¥ SECAR EL ESTATOR

50,5

TRaSL Al CEL EXT AT O AL
HOENNG

am

HOSMEAR EL MOTOR A OE W
OE TEMPERATLRA

M|

TRASLADAR EL ESTATOR A ARES
OE MECAMICS

EMSAMELAR EL MOTOR
ELECTRIG

-5

TRASLADAR EL MOTOR ARSIADD
AL ARES OE SALA OFE PRUEBAS

L&}

VERFICAR

FEALITAR FRUERAS DE
ASLAMET S

S0

FEALITAR PRUERAS DE
Foec Ornam ET O EM wad o

L]

AMALITAR LA WIERACIOMAL DEL
AOTOR

ES

T RS Al COEL MecT O A AR,
OE PIMTURA

TS

AGABANC FIMAL

PINT AR DEL MOTOR

a4

TRASASAR acT R A ZoMs OE
ALNACEMAMEMT O

43

ARES OF ALMACEMNAMIENT O

TOTAL

Figura 10. Diagrama de analisis del servicio de reparacion (POST-TEST)
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AREA DE
PINTURA Y
BARNIZADO

=

SALA DE
PRUEBAS

HORNOC

-

AREA DE MECANICA

I

AREA DE BOBINADO

LN
T

ALMACEN

PN

Figura 11: Diagrama de recorrido (POST-TEST)




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

dias laborales, para determinar el nUmero de muestras que se requiere para establecer el tiempo estandar del proceso de

del motor eléctrico industrial 2Hp.

7

reparacion

Tabla 26: Toma de Tiempos Inicial (POST-TEST)
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Seguidamente se presentara los tiempos iniciales del proceso de reparacion de
motor eléctrico industrial de 2Hp.

Para llevar a cabo el nimero de muestras requeridas, en donde se podréa obtener
el tiempo estandar del proceso de reparacion del motor eléctrico industrial 2Hp.
Tabla 27. Calculo de numero de muestras (POST-TEST)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE REPARACION DE MOTORES ELECTRICOS DE 40 HP

Empresa CORPORACION SEIN INGENIEROS Area Area de Trabajo
Metodo PRE-TEST | POST-TEST Proceso Reparacion
Elaborado por Producto MOTOR DE 2 HP
ITEM OPERACION Ix Ix® B ol Tl L

1 Inspeccionar 1482 88200 “banau

2 Rebobinar 4915 968325 31748

3 Ensamblar 3135 393507 114.88

4 Bamizar 1080 47869 4017.99

5 Contfrol final 534 11494 122558

B Terminar 1124 51268 235363

Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 28. Calculo de numero de muestras (POST-TEST)

CALCULO DEL NOMERQ DE Emu FROCESO DE RE’MI(II DE IHT('RES DEZHP

RN

oo pr VOTOR D 2
I il T 7 [ 3 [ 1] 5 [ & 7 [ 8 [ § ] W [ W | @ ]P0
1 Tepecco N I I N I I
7 R W m | m | % | W | W | W | m W W | W | W | N
3 Ersantr TS | 70 | V05 | 170 | 7 | TRW | 75 | TRM | TRW | WA | Gy | e |
1 Far TH | W | A | A | B0 | % | 40 | &0 | 65 | &8 | &y | 40 | 40
; T T T | oW | v | A8 | 26 | 28 | Be | 70 |20 | Av | 4 | A7 | o4
6 Temira B | 615 | B3 | &% | %% | 40 | a0 | &0 | &6 | % | 66 | 48 | 4

Fuente: Elaboracion Propia
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El calculo para el tiempo estandar calculado para el proceso de reparacion de motor eléctrico de 2hp es de 547.86.

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

CALCULO DEL NOMERO DE MUESTRAS - FHDCEH] I]E HE’MI{II DE IICITEHE!; DE ‘&IF

REPARAEIDH
Flaborado por : WOTOR OF Z AP
M TIPO DE OPERACION PROMEDIO DEL TIEMPO WESTINGHOUSE T+ | NTEWPO | SUPLEMENTOS T TERFD |
OPERACION OBSERVADO [min) H E CD C5 |FACTOR|NORMAL [ C V| SUPLEMENTO | ESTANDR

1 MANUAL Inspeccionar N 005 | OB | 002 | 001 | 08 | %20 | 008 00 1.18 B6.31
1 MANUAL Rebobinar T 00 | 00 | 00 | 001 | 080 | @5 | 0 00 1.18 14715
3 MANUAL Ensamblar i 005 | 00 | 000 | OO0 | 085 | 11858 | 008 00 116 13872
T MANUAL Hamzr L] 005 | 000 | 000 | 000 | 085 | 3% | 008 00 118 5.5
5 MANUAL Contral T nH 00 | 004 | 00 | 001 | 097 | X8 | 00 000 118 %5
B MANUAL Terminar # i | 0N | 00 | O | 08 | &4 | 1M 00 118 8

Tod B35 SR M7 56

Fuente: Elaboracion Propia



Una vez calculado el tiempo estandar se procedera a hacer el célculo de las
unidades programadas del proceso de reparacion del motor eléctrico industrial,

para ello calcularemos la capacidad instalada.

Numero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.
Tiempo Estandar

Capacidad Instalada =

Tabla 30. Capacidad Instalada (POST-TEST)

CAPACIDAD INSTALADA

TIEMPO LABOR TIEMFO CAPACIDAD EN
'I'R:-!IA.MDGIES MERO DE CITRABAJADR ESTANDAR | UNIDADES INSTALADA O
{min) {min}) TEORICA
g 480 547.88 7.01

Fuente: Elaboracion Propia

Se visualiza que tedricamente se producen 7.06 unidades de motores eléctricos
industriales. Teniendo conocimiento que la capacidad instalada, se procedera

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

la siguiente formula.

Cantidades programadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracién
Tabla 31. Cantidad Programada de Reparacion por dia (POST-TEST)

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 32. Tabla de valoracion (POST-TEST)

MOTIVO VALDOR
YAusentismo y tardanza %
FACTOR DE VALORACION 35.00%

Fuente: Elaboracion Propia
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Conociéndose las unidades programadas y el tiempo estandar se procede a
realizar el calculo de las horas programas, para ello se efectuara la siguiente

formula.

Horas Hombre Programadas = Nro.de trabajadores x Tiempo labor c/trab
Teniendo en cuenta que el técnico trabaja 8 horas diario se convirtié a minutos

y se multiplicé por el nimero de trabajadores asistentes en el dia.

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

CALCULD DE HODRAS-HOMBERE PROGRAMADAS
LABOR MINUTOS
NUMERC DE TRABAJADORES S in) PROGRAMADAS
CITRABAJADR (min
[MIN)
B 480 3840.00

Fuente: Elaboracion Propia
Asimismo, para el hallar las Horas Hombre Reales se procedi6 a efectuar la
siguiente formula:

Horas Hombre Reales = Produccion diaria x Tiempo Estandar.

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

CALCULO DE HORAS REALES

PRODUCCION DIARIA TIEMPO ESTANDAR H.HOMERE REALES
T 547.86 3648.00

Fuente: Elaboracion Propia

Finalmente, con estos datos se puede hallar la productividad. Es asi que se
procede a mostrar los datos de la productividad del proceso de reparacion de
motor eléctrico industrial 2Hp, de la empresa SEIN INGENIEROS SAC, durante

el mes de septiembre.
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Tabla 35. Estimacion de la productividad (POST-TEST)

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE REPARACION DE MOTORES

CORPORACION SEIN INGENIEROS Meétodo:

Elaborado por FIORELLA DAMAS Proceso: Flaboracion de Reparacion de motores de 2 HP
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
EFICIENCIA De acuerdo a las horas reales y las hora Observacion CronémetrofFicha de registro Efidencia = g e o X 100

programadas
EFICACIA De “”egﬁ{j‘gg&ﬁ‘rﬁ;ﬁ;g:g”m“ ¥ Observacion CronémetrofFicha de registro Efcacia = giicor elindor_, 1
PRODUCTIVIDAD Producividad inicial, sin mejoras. Observacion Cronoémetro/Ficha de registro Productividad = Eficiencia x Eficacia
A B C G=ExF
HORAS HOMBRE HORAS HOMBRE UNIDADES UNIDADES
PROGRAMADAS (min) REALES {min) PLANIFICADAS PRODUCIDAS PRODUCTIVIDAD INICIAL

1 3840 2592 7 8 5% 58%

2 3840 2592 7 1) 6% 58%

3 3840 3617 7 4 6% 81%

3 3640 3617 7 5 G4% B6% B1%

5 3840 3617 7 [ 94% B6% 81%

6 3840 2592 7 [} 8% B6% 58%
7 3840 1809 7 47 6% 0%
B 3640 3617 7 id 5% i
E 3840 3617 7 X 5% u
1 3840 3617 7 14 6% 0
11 3840 J617 7 34 5% 81%
2 3840 3617 7 34 6% 81%

3840 2592 7 8 5% 58%

4 3840 2502 7 8 5% 58%
15 3840 2592 7 68 6% 58%

6 3840 2592 7 68 5% 58%

7 3840 1809 7 47 6% 40%

8 3840 1809 7 47 6% 40%
19 3640 7507 7 5 58% B6% 58%
20 3840 2502 7 68 5% 58%
21 3840 3617 7 34 6% 81%
22 3840 1809 7 47 5% 40%
23 3840 2592 7 [ 68% B86% 5H8%
74 3840 2502 7 6 [ 6% 58%
25 3840 2502 7 [ 68 6% 58%

TOTAL 96000 70893 175 150 74 6% 63%

Fuente: Elaboracion 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 continuacion, se presento el costo para poder reparacion un motor eléctrico
de 2Hp, durante el mes agosto siendo un total de s/. para una produccion 208
motores.

Tabla 36. Costos Agosto (POST-TEST)
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AGOSTO

UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARO|  TOTAL
Papel nomex maylar
N Kilogramo 35 S/134.98 S14,724.30
fg;'fég'ﬁ“::g"ﬁmm Rollos 15 S/12.31 SI 18465
Diluyente para bamiz Galon 18 S/95.28 S 1.715.04
Pintura de fipo base Galon 25 S/50.00 S/ 1,250.00
Pintura de acabado .
* Galén 20 S/66.11 511,322.20
rapido !
Thiner del tipo acrilico Galdn 20 S/ 19.50 S/ 390.00
Bamiz homeable color Galén 30 S/80.51 S12,415.30
amarillo clase F
MANO DE OBRA DIRECTA
Operarios [ suedo | 8 | si18000 [ Sr14,560.00 |
MATERIALES INDIRECTOS
MANOQ DE OBRA INDIRECTA
Jefedeservicios |  sueldo | 1 | si370000 | Sr370000 |

COSTOS INDIRECTOS
SEenvicio 950 0.47 5/ 446.50

Agua SENVicio 80 2.26 S/ 180.80
GASTOS ADMINISTRA

Personal Administrativo sueldo 2 S/ 2.500.00 5/ 5,000.00
Gerente General sueldo 1 S/3,700.00 S/ 3,700.00
Tributos sueldo S/ 74.00 S/ 74.00
GASTOS ADMINISTRATIVOS _____________________________________ EEEX=E
PRODUCCION {unid.) 208
Costo unitario (unid.) 5117293

Fuente: Elaboracion Propia

Para realizar un calculo de analisis financiero, se tuvo que considerar el costo de

un minuto de mano de obra, respaldado por los salarios y minutos de los técnicos.
Donde el tiempo de reparacion ha mejorado mediante la implementacion del
Estudio del Trabajo en los servicios de la empresa Sein Ingenieros S.R.L, de

acuerdo al tiempo de reparacion de motores de 2Hp.

En la tabla La elaboracion del analisis financiero del costo beneficio, se consideré
los minutos anteriores y posteriores, cuya finalidad es tomar la determinacién de la

variacion de los tiempos.

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

Variacion de los tiempos
Minutos producidos (PRE TEST) min 56251
Minutos producidos (POST TEST) [min 70893 3

Fuente: Elaboracion Propia
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Con el fin de obtener los minutos producidos, fue necesario hacer una variacion
entre los minutos producidos durante la prueba previa y los minutos producidos
durante la prueba posterior 4642.5 minutos adicionales.

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

Variacion de los tiempos

Minutos producidos (PRE TEST) min 66251
Minutos producidos (POST TEST) |min 70833
Minutos producidos (Adicionales JPOST TEST Imin 4642 5

Fuente: Elaboracion Propia

Para calcular el costo de la mano de obra y beneficio mensual se procedié a afiadir
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 implementacion, para hallar el costo de mano de obra valor minuto en la pre-test
se dividio 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 procedidé 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 reduccion del costo por valor minuto es 0.19 céntimos por servicio de reparacion.
Por otra parte, los minutos no producidos durante el pre-test 29749 min y post-test
25107, donde el costo por minuto se calculd, 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 calculo se aplicé para el costo por
minuto perdido, donde 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

. unidad de
Costos mano de obra por valor I Resultados
Sueldo de 8 tecnicos soles 15510
Minutos producidos (PRE TEST) min 66251
Minutos producidos (POST TEST) mimn JOEI3
Minutos producidos (Adicionales JPOST TEST min 4643
Costos de MOD wvalor minuto (PRE TEST) centimos 0.25445
Costos de MOD valor minuto (PFOST TEST) centimos 0.27521
Reduccion del costo por valor minuto centimos 0.019
Minutos no producidos pre min 259749
Minutos no producidos post min 25107
Costo por minuto perdidos pre min B761
Costo por minuto perdidos post min 6910
beneficio economico soles 1851

Fuente: Elaboracion Propia

El ahorro mensual es 1,851 soles, que serd multiplicado, el cual sera multiplicado
por los doce meses del presente afio dando un ahorro anual de 22,215.46 soles,

donde la inversién 8,758.95 soles.

Tabla 39. Diagnostico mensual y anual

Analisis mensual y anual

Descripcion Mensual Anual
Ahorro 5/ 1,851 5/22,215.46
|inversion 5/ 8,758.95

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla 40. Costo de mano de obra directa

Sueldo 1 trabajador 8 trabajadores

Sueldo x mes [sin beneficio) 5/ 1,820.00

Sueldo x aho (sin beneficio) 5/ 21 240,00
Gratificacion -Julio S/ 151 67
Gratificacion- Diciembre 5/ 151 67

5/ 1951040
CTS (anual] 5 15167 /19,5

Essalud [9%) 5/ 163_80

Sueldo ¥ mes (con beneficio) S/ 2,438 .80

Sueldo x ano (con beneficio) 5/ 29,265.60

Fuente: Elaboracion Propia
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Segun Beltran (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 econdmico de esta investigacion, se aplico los costos de por minuto
perdidos durante la pre y pos (test) y la inversion del presupuesto monetario y no
monetario; para ello, se considero diversos criterios:
El valor presente neto, segun 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 formula que
esta en el anexo (29), se obtuvo un resultado de 6,790.43 soles. Por ende, si genera
beneficios.
Por otra parte, la tasa interna de retorno, segun 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 férmula de la tasa interna de retorno se consiguio 4.9%, esto significa
gue el costo de oportunidad debe de aprobarse.
De acuerdo a Sjostrand, Lindhe, Sdderqgvist & 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 formula 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 recuperacion es el tiempo que tarda una entidad en recupera el dinero
invertido en un proyecto. (Canales,2015. p.103).
Formula:

(b—c)

c

PRI = A+

A=periodo previo a la recuperacion de la inversion
b= inversion inaugural
c=flujo de caja acumulativo del periodo A

d=flujo de caja de recuperacion

PRI = 12 + (—16,54-2.09—8,758.95):9.11
8,758.95
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Analisis econdémico y financiero

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

MEEZD

MEE 1

MEZ 2

MEE 3

MEE4

MES S

MEZ &

MEET

MEE 2

MEES

MEE 10

MES 11

BEZ 12

COSTOE DE CPERACION PRE
Cosio por minuio peridos pre TOG0S3 | BoGOT | B0O03 | BMON3 | GeUns | NONS3 | o3 | O3 | Sehd | Seads | Seuds | Beeoes |
Casin por minuin perdidos pos EI0364 | 690364 | 6303564 | 6903564 | 6.9054 | 605564 | 603564 | 603564 | 690564 | EO0564 | 650864 | 605
Bensic TGI8 | 185108 | 1851208 | 185108 | 185125 | 185129 | 185129 | 185128 | 185128 | 185108 | 185108 | 185138
Capactacionss 4171
Reruros Humanosiesisey S
Casio 1 hom dedicada T
Estudos LTV 0
Bervicias y aticos 3430
Malerales & sumos IES
Miaterisies & InSumos de @ empresa 15536
Oirms gasios 55
=0z (5% TET12
T Anus
Castu de Oportunidad del Capitar (COK) T%
Caicuio del raio Benefick | Casto 8] wgEn

Fuente: Elaboracion Propia



Asi mismo, se proporciona una comparacién de los datos obtenidos antes y

después de la implementacion.

Tabla 39. Matriz de Comparacion

T

rEpECsnar
Refobinar iR 24,75 £%
Toma de — & Bamizar 14161 182 Fi
fiempas o fécien Engambiar S8 4585 1%
(minus) erear i) 2454 e |
Teminar 714 4768 e
TOTAL {minuins) AILB4 548,28 B
Operaciones 3 § 0%
Esiudode | Proceso de reparacion de Actividades H a6 1%
Méiodos | moloreléctco Act Agreqan vaor i 16 1%
Ac. O aqregan valor 13 1] i
Estudo de Tlempo obeenvadts (minuios) | 546.32 438 4 B
Tiampos m:ﬁm * Tiempa nomnal {minufs) 516.45 466,31 0%
% Tlempo estandar [mnus] | G024 TR %
Esdo ol (8 vIGades QUe agregan vaor 5% 2% 53 6%
frabaly  |Tiempo estandar iminutos) | iz 34 4.2 i
Capackiad ge produccion il ol %
Producdiid Indice de edclenda de homs homires £t 4% ]
a Indice de eficacla de [ reparacion de motores elEcTico e 2Hp B3% i ip 1%
PIOOUCIVIda Tk % 11%
COSIDE (508 8,761 £.310
Andllss Inversitn {soles) 758,95
EConDmico Beneficio Cosl 118
financiern VAN (50ies) £,790.43

455
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3.6.Método de analisis de datos
Se utilizara analisis descriptivo e inferencial, para lo cual se empleard el
software IBM SPSS Ver. 25.

Estadistica Descriptiva

Segun Naupa [et. all] (2018), indica que se trata de un conjunto de métodos
gue se utilizaran para organizar, sintetizar y presentar datos de forma
informativa. (p.419). Para ello utilizaremos datos obtenidos a través de
estudios metodoldgicos y medidas de tiempo, aplicaremos la media, mediana,
moda, moda y la desviacion estandar y sus numeros correspondientes e
investigaremos tablas de frecuencia para ambas variables.

Estadistica Inferencial

Segun Naupas [et. all] (2018), menciona que para probar hipotesis basadas
en distribuciones muéstrales y parametros estimados. (p.430). De esta forma,
se utilizardan modelos estadisticos para probar las hipotesis y estimar

parametros.

3.7.Aspectos Eticos

Segun Velasquez (2006), la investigacion debe realizarse sobre la base de
principios éticos que sustenten el progreso del conocimiento, entendimiento,
condicion humana y social. (p14).

La informacion provista para esta investigacion ha sido autorizada por la
empresa SEIN INGENIEROS, para fines académicos. Por otro lado, se toma
como referencia la aplicacion del manual ISO 690, también se tomaréa
referencia los lineamientos de observacion de la Resolucion N 110-2022 del 5
de mayo del presente afo, en la cual el investigador tiene que cumplir con dicho
reglamento y también esta investigacion sera examinada a través del software

Turnitin.
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IV.RESULTADOS

Andlisis Descriptivo

Martinez (2019), quien indica que la estadistica descriptiva busca evidenciar
algunos aspectos caracteristicos, para que de esta manera se realicen
comparaciones, a través de cuadros, célculo de promedios, graficos, varianzas,
proporciones y el analisis de regresion (p.15).

Variable dependiente: Productividad

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

Tabla 39. Comparacion de Productividad

VARIABLE DEPENDIENTE ~ PRETEST POSTEST
PRODUCTIVIDAD 57 63%

Fuente: Elaboracion Propia
Con respecto a la tabla 39, se visualiza que la productividad aumento luego de
la implementacion del estudio del trabajo, ya que antes era 57% y actualmente
es 63%.

Productividad antes y después

0
64%

62%
60%
58%

56%

54%
PRETEST POSTEST

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 continuacion, se realizara el andlisis de la productividad mediante el software
SPSS 25.
Tabla 40. Cuadro estadistico descriptivo de productividad
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Estadisticos
Froductividad Productivdad
_Pre _Post

I Walido 26 26
Perdidos 0 0

Media 56,5200 §3,4000
Error estandar de la media 1,76529 287993
Mediana 56,0000 58,0000
Moda 56,00 58,00
Desv. Desviacion 884647 14 BE966
Rango 26,00 41,00
Minimao 34,00 40,00
Maximao 65,00 81,00

Fuente: SPSS 25
En los datos estadisticos se puede verificar que hay una diferencia de las
medidas de productividad, ademas 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 desviacion de los datos de pre test es de 0.08 y post test es de 0.14.
El valor minimo 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 maximo de los datos de pre
test de 0.65 y post test de 0.81, con una diferencia de 0.16.
El error estandar de la media de los datos numéricos de pre test es 1.769 y el
post test de 2.979.
Dimension: Eficiencia
De la tabla 40, se evidencia la eficiencia que demoran los trabajadores, donde
indica que después de la aplicacion del estudio del trabajo tendiendo un 68% y
ahora de 74%.

Tabla 40. Comparacion de Eficiencia

DIMENSION PRETEST POSTEST
EFICIENCIA 68% 74%

Fuente: Elaboracion Propia
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Eficiencia antes y despues

86%
0,
84% 3%

82%

80%
PRETEST POSTEST

Con respecto a la figura 14, se aprecia las diferentes caracteristicas del pretest
y postest, donde el indice de la eficiencia de 68 a 73%, se mejoré en un 10%.
A continuacion, se realizara el analisis de la eficiencia mediante el software
SPSS 25.

Tabla 41. Cuadro estadistico descriptivo de eficiencia

Estadisticos
FRE_EFICIE FOST_EFICIE
HCIA HCIA

I Valido 26 26
Perdidos 0 0

Media 68,2400 74,0000
Error estandar de la media 210656 340294
Mediana 68,0000 68,0000
Moda 68,00 68,00
Desv. Desviacidn 1063281 1701470
Varianza 110,940 285,500
Minima 47,00 47,00
Maximo 78,00 94,00

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 desviacion 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 minimo 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 maximo de los datos de pre
test de 0.78 y post test de 0.94, donde la diferencia fue de 0.06.
En relacion al error estandar de la media de los datos numéricos de pre test es
2.106 y el post test de 3.402.
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Dimension: Eficacia
De la tabla 41, se evidencia el indice de eficacia de los servicios de reparacion
de motores se incrementd después de la implementacion del estudio de trabajo

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

Tabla 42. Comparacion de eficacia
DIMENSION PRETEST  POSTEST
EFICACIA 83% 86%

Fuente: Elaboracion Propia

EFICACIA

86%
84%

82%

80%
PRETEST POSTEST

Figura 15. Resultado de la eficiencia

Con respecto a la figura 15, se aprecia las diferentes caracteristicas del pretest
y postest, donde el indice de la eficacia de 83% a 86%, se mejoro en un 3.6%.
A continuacion, se realizara el analisis de la eficacia mediante el software SPSS
25.

Tabla 41: Cuadro estadistico descriptivo de eficiencia

Estadisticos
FRE_EFICAC POST_EFICA
1A CIA

M Walidao 26 26
Perdidos 0 0

Media 737692 726538
Error estandar de |la media 327747 140213
Mediana 68,0000 72,0000
Moda 8,00 80,00
Desy. Desviacidn 16,71241 7,14850
“arianza 279,308 51,115
Rango 47,00 34,00
Minimao 47,00 50,00
Maximo 94,00 84,00

Fuente: SPSS 25
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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 desviacién 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 minimo 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 maximo de los datos de pre
test de 0.84 y post test de 0.94, donde la diferencia fue de 0.10.
En relacion al error estandar de la media de los datos numéricos de pre test es
3.277 y el post test de 1.402.
Andlisis Inferencial
Analisis de la hipotesis general: Productividad
Se efectud la verificacion de la hipétesis general, con la data obtenida sobre la
variable independiente. Donde la muestra es de 26 dias 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.
Analisis de la hipdétesis general

a) Prueba de normalidad
Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad del servicio de reparacion de
motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022.
Si p valor < 0.05, la distribucion no es normal (No paramétrico).
Si p valor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico).
Regla de decisién:
Tabla 42: Prueba de normalidad de la productividad Pre y Post

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_Pre 31T 26 ,ooo il 26 ,ooo
Froductivdad_Post ,281 26 ,ooo 796 26 ,ooo
a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS 25
Por ende, la guia de decision 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 continuara con el andlisis estadigrafo

“Wilcoxon”.
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b) Contrastacion de la hip6tesis general

Ha: El estudio del trabajo mejora la productividad del servicio de reparacion de
motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022.

Ho: El estudio del trabajo no mejora la productividad del servicio de reparacion
de motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022.
Tabla 43: Constratacion de la hipétesis general

Pruebas de normalidad

Kolmogorow-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico gl Sig.
Productividad_Pre Ein 28 ooa 755 28 000
Productivdad_Post 231 28 ooo 798 28 ,ooo

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS 25
Regla decision:
Ho: pPa > pPd
Ha: yPa =< pPd
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: yPa < pPd, sin embargo, se rechaza la hipétesis
nula que indica que “El estudio del trabajo no mejora la productividad del
servicio de reparacion de motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L,
Independencia,2022.
¢) Andlisis de Pvalor
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

Tabla 43: Analisis de p valor de la variable productividad pre y post

Estadisticos de pruebaa

Productivdad
_Post-
Productividad
_Pre
1z -4, 457"
Sig. asintotica(bilateral) 000
a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxon

b. Se basa enrangos negativos.
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Fuente.SPSS 25

En tabla 43, se pudo visualizar que la significancia del estadigrafo “Wilcoxon”
realizado por el estudio de eficacia pre y post posee un valor de .000, segun
suyo la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se afirma: “El estudio
del trabajo mejora la productividad del servicio de reparacién de motores
eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022”.
Analisis de la primera hipotesis especifica: Eficiencia

a) Prueba de normalidad
Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia del servicio de reparacion de
motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022.
Si p valor < 0.05, la distribucion no es normal (No paramétrico).
Si p valor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico).
Regla de decision:

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

Pruebas de normalidad
Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
PRE_EFICIENCIA 331 26 ,aoo 741 26 .ooo0
POST_EFICIENCIA 278 26 0o 797 26 ooo
a. Correccién de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS 25
Por ende, la guia de decision 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 continuara con el andlisis estadigrafo
“Wilcoxon”.

b) Contrastacion de la primera hipotesis especifica
Ha: El estudio del trabajo mejora la eficiencia del servicio de reparacion de
motores eléctricos en la Corporaciéon SEIN S.R.L, Independencia,2022.
Ho: El estudio del trabajo no mejora la eficiencia del servicio de reparacion de
motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022.

Tabla 45: Constratacion de la primera hipotesis especifica
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Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov® Shapiro-Wilk

Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRE_EFICIEMCIA 331 26 ,000 741 26 .0oo
POST_EFICIEMCIA 278 26 ,000 797 26 000

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS 25
Regla decision:

Ho: pPa > pPd

Ha: pPa < pPd
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: yPa < pPd, sin embargo, se rechaza la hipétesis
nula que indica que “El estudio del trabajo no mejora la eficiencia del servicio
de reparacion de motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L,
Independencia,2022.
c) Analisis de Pvalor
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

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

Estadisticos de prueba\a
POST_EFICIE
MCIA-
PRE_EFICIE
MECIA

-3,000"

g. asintotica(bilateral) 003

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

h. 5e basa enrangos negativos.

Fuente: SPSS 25
En tabla 45, se pudo visualizar que la significancia del estadigrafo “Wilcoxon”
realizado por el estudio de eficacia pre y post posee un valor de .003, segun
suyo la regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se afirma: “El estudio
del trabajo mejora la eficiencia del servicio de reparacion de motores eléctricos

en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022
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Anadlisis de la segunda hipotesis especifica: Eficacia

a) Prueba de normalidad

Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia del servicio de reparacién de
motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022.

Si p valor < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico).

Si p valor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico).

Regla de decisidn:

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

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRE_EFICACIA ,289 26 000 745 26 000
POST_EFICACIA 189 26 017 BEs 26 007

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS 25
Por ende, la guia de decision 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 continuara con el analisis estadigrafo
“Wilcoxon”.
b) Contrastaciéon de la segunda hipotesis especifica
Ha: El estudio del trabajo mejora la eficacia del servicio de reparacion de
motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022.
Ho: El estudio del trabajo no mejora la eficacia del servicio de reparacion de
motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L, Independencia,2022.

Tabla 47. Constratacion de la segunda hipotesis especifica

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk

Estadistico al Sig. Estadistico al Sig.
PRE_FEFICACIA 289 26 000 7495 26 .0oo
POST_EFICACIA 189 26 017 885 26 o007

a. Correccidn de significacidn de Lilliefors

Fuente: SPSS 25
Regla decision:
Ho: yPa > pPd
Ha: pPa < pPd

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 parameétrico y paramétrico, por
consiguiente, no cumple Ha: pPa < pPd, sin embargo, se rechaza la hipotesis
nula que indica que “El estudio del trabajo no mejora la eficacia del servicio de
reparacion de motores eléctricos en la Corporacion SEIN S.R.L,
Independencia,2022.
a) Analisis de Pvalor
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula.
Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula.

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

Estadisticos de r:~ru~eh~ata

Productivdacd
_FPost-
Productividad
_Fre
z -4,457"
Sig. asintdticalbilateral) .ooo

a. Prueba de rangos con signo de
Wilcoxon

b. Se hasa en rangos negativos.

Fuente: SPSS 25
Por lo que, de acuerdo con los datos, vistos se realizan la confirmacion de todas

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

dimensiones analizadas.
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V. DISCUSION

Al momento de contrastar las hipétesis de este estudio de investigacion, 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 mejord el tiempo estandar del
proceso de reparacion 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 comprobd la similitud con los resultados

obtenidos por otros investigadores en este capitulo .

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 empled
un nuevo método de trabajo ademas de las capacitaciones hacia el personal.
Se plante6 como hipétesis general el estudio del trabajo mejora la productividad
del servicio de motores eléctricos en la Corporacion Sein Ingenieros S.R.L,
Independencia,2022, por consiguiente, mediante el analisis inferencial que se
encuentra en el capitulo IV se logré analizar de manera estadistica la hipotesis,
donde se empled el software SPSS 25 y T-student, donde indica que la
significancia es menor a 0.05 ,por consecuencia se rechazé la hipotesis nula y
se aprobo la hipotesis alterna, que afirma el estudio del trabajo mejora la
productividad del servicio de motores eléctricos en la Corporacion SEIN
S.R.L,Independencia,2022.De acuerdo a este trabajo de investigacion se refleja
gue la productividad incremento en 11% siendo el pre test 57% y el post test
63%.Por ello coincide con Tuesta Sanchez G., Chihuala Angeles G. & Calla
Delgado V. [et.al.] (2020), su articulo académico “Productivity increase in a fish
preservation company”. Tuvo como objetivo aplicar la ingenieria de métodos
para incrementar la productividad del proceso de envasado en una empresa de
conserva de pescado. Al término de su investigacion se obtuvo que el tiempo
estandar fue de 345.45 s, logrando reducir 255 s. en comparacion del tiempo
estandar inicial de 645.43 s. Obteniendo una productividad de 345.54
cajas/hombre a 485.96 cajas/hombre. Esto segun el autor, la productividad del
procedimiento de empaque aumento en 15.67%, por lo tanto, este resultado se

asemeja con los porcentajes de esta investigacion. Ademas, Quiliche
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Castellares R., Su Ramirez Y. [et.al.] (2018), su articulo académico “Study of
times and movements to improve the productivity of a fishing company”. Tuvo
como objetivo examinar la productividad del proceso principal del area de corte
de anchoveta. Al término de su investigacion se obtuvo el tiempo estandar
22.60 min. logrando reducir 15.18 min, en comparacién al tiempo estandar
inicial de 37.78 min. Obteniendo una productividad de 3540 a 4762 paneras/dia.
Esto segun el autor, la productividad de produccion de corte de anchoveta
aumento en 34.52% por ende, este resultado también es similar al de esta
investigacion. Por consiguiente, Prokopenko (1989), asevera que existe una
relacion muy grande entre el proceso productivo que se lleva a cabo y el

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

El primer objetivo especifico fue determinar de qué manera el estudio del
trabajo mejora la eficiencia del servicio de motores eléctricos en la Corporacion
SEIN INGENIEROS SAC, Independencia,2022, para ello se empleé el nuevo
método de trabajo, ademas de las capacitaciones hacia el personal. Se plante6
como hipotesis general el estudio del trabajo mejora la eficiencia del servicio de
motores  eléctricos en la Corporacion Sein Ingenieros S.R.L,
Independencia,2022, por consiguiente, mediante el analisis inferencial que se
encuentra en el capitulo IV se logré analizar de manera estadistica la hipotesis,
donde se empled el software SPSS 25 y T-student, donde indica que la
significancia es menor a 0.05,por consecuencia se rechazo la hipétesis nula y
se aprobo la hipotesis alterna, que afirma el estudio del trabajo mejora la
eficiencia del servicio de motores eléctricos en la Corporacion SEIN
S.R.L,Independencia,2022. De acuerdo a este trabajo de investigacion 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 articulo 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 linea de produccion en la fabricacion
de pallets. Al término de su investigacion se obtuvo la reduccion de tiempos de
la produccion de pallets de 13.5 min, logrando reducir 8.5 min, en comparacion
con el tiempo inicial de 21 min. Obteniendo una eficiencia previa de 68% y
después la implementacién aumento en 74%, donde estos resultados tienen
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una similitud con esta investigacion. Ilgualmente, 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
presentacion con el propdsito de reconocer las paradas e implantar métodos
que disminuyan el proceso de batido. Al término de su investigacion el tiempo
estandar para las diferentes presentaciones fue 50.2 s/Cubeta retornable, 40.1
s/Cubeta transparente Per( 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 investigacion. Por lo tanto, Prokopenko
(1989), sefiala que la eficiencia es la produccion de bienes y/o servicios en el
menor tiempo posible, y la relacion entre el uso de insumos y su capacidad total.

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

El segundo objetivo especifico fue determinar de qué manera el estudio del
trabajo mejora la eficacia del servicio de motores eléctricos en la Corporaciéon
SEIN INGENIEROS SAC, Independencia,2022, para ello se empleé el nuevo
método de trabajo, ademas de las capacitaciones hacia el personal. Se planted
como hipétesis general el estudio del trabajo mejora la eficacia del servicio de
motores  eléctricos en la Corporacion Sein Ingenieros S.R.L,
Independencia,2022, por consiguiente, mediante el andlisis inferencial que se
encuentra en el capitulo IV se logro analizar de manera estadistica la hipotesis,
donde se empled el software SPSS 25 y T-student, donde indica que la
significancia es menor a 0.05 ,por consecuencia se rechazo la hipétesis nula 'y
se aprobd la hipétesis alterna, que afirma el estudio del trabajo mejora la
eficacia del servicio de motores eléctricos en la Corporacion SEIN
S.R.L,Independencia,2022. De acuerdo a este trabajo de investigacion 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 articulo 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 investigacion el tiempo estandar para la poblacién 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 estandar para la poblacion 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 investigacion.
Ademés, Bello Parral D., Murrieta Dominguez F. & Cortes Herrera C. [et.al.]
(2020) en su articulo 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 generacion de energia limpia. Al término de su investigacion se obtuvo el
tiempo estandar por cada area 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 investigacién. Por ende, Prokopenko (1989), es el
grado en que se logra un objetivo o la relacion entre el resultado obtenido y el
resultado esperado. Es quien mide el uso del trabajo humano segun sus

resultados en términos de calidad y cantidad (p.39).

Las limitaciones de esta investigacion es mantener a los trabajadores en
sintonia con el nuevo método de trabajo, ya que les resulta dificil adaptarse al
cambio debido a ciertos habitos. Asi, este nuevo método se implemento gracias

a la capacitacion y la supervision 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

desempeniarse.
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VI. CONCLUSIONES

Considerando los objetivos de esta investigacion. Asi como el objetivo general:
determinar la manera en que el estudio del trabajo mejora la productividad del
servicio de motores eléctricos en la Corporacion SEIN INGENIEROS S.R.L,
Independencia-2022, ademas los objetivos especificos: determinar la manera
en que el estudio del trabajo mejora la eficiencia del servicio de motores
eléctricos en la Corporacion 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 Corporacion SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022;
por ello las evidencias obtenidas durante el analisis descriptivo e inferencial
demuestra y sefiala que:

1. Se puede apreciar que la productividad del servicio de reparacion 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 estandarizacion del proceso del
servicio reparacion. Ademas, en el analisis inferencial, se determino que la
primera prueba de estadistica realizada es la normalidad, la cual indica que los
datos son paramétricos y que con el analisis 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
Corporacion SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022.

2. Con el andlisis descriptivo de la primera dimension (eficiencia), se puede
apreciar que la eficiencia del servicio de reparacién de motores eléctricos de 2
Hp, ha variado siendo el pre test 68% y post test 74%, en el cual demuestra
gue un aumento porcentual en la eficiencia de 9%, debido a la mejora de los
minutos producidos. Asi mismo, para el analisis inferencia se determina que la
primera prueba estadistica realizada es la normalidad la cual indica que los
datos son paramétricos y que el analisis 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
Corporacion SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022.
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3. Con el andlisis descriptivo de la primera dimension (eficacia), se puede
apreciar que la eficiencia del servicio de reparacion de motores eléctricos de 2
Hp, ha variado siendo el pre test 83% y post test 86%, en el cual demuestra
gue un aumento porcentual en la eficiencia de 3.6%, debido a la mejora de los
minutos producidos. Asi mismo, para el analisis inferencia se determina que la
primera prueba estadistica realizada es la normalidad la cual indica que los
datos son paramétricos y que el andlisis 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
Corporacion SEIN INGENIEROS S.R.L, Independencia-2022.
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RECOMENDACIONES

Tras el término de la presente investigacion y validandose que mediante la
aplicacion del Estudio del Trabajo se mejoré la productividad, se tiene las
siguientes recomendaciones:

1. La implementacioén del estudio del trabajo en los servicios de reparaciéon de
motores eléctricos, se llegd a cumplir con el objetivo, logrando buenos
resultados que consistia 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 informacion después de la
implementacion, ya que aumentaria la mejora de la productividad, donde el
personal se siente completamente cdmodo 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
reparacion de motores eléctricos, con el fin de cumplir con la produccion
programada, pero sobre todo de la capacitacion del uso equipos ya que nos
ayudara a que se pueda reducir los tiempos en cada actividad.

4. Se recomienda hacer cotizacién para la futura adquision de nuevos equipos,
para que la empresa no esté pidiendo equipos a terceras empresas ya que esto

hacer perder tiempo.
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ANEXO 2: MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

DEFINICION CONCEPTUAL

DEFINICION OPERACIONAL

DIMENSIONES

INDICADORES

_TAV
I14¥ = ﬁ){ 100

CR = cantidad real de servicies (hrs)

Q Es un método de investigacion
< basado en la aplicacién de Estudio de Metodos IAV=Indicador de ackvidades que agregan valor razon
diferentes técnicas para . ! TAV=Total de actividades que agregan valor
2 determinar ol contenido ceuna |, 282 S e S s 1A Tl s
g mrea definida ﬁganr_jo el tiempos estandar de trbajo, en el cual se
tiempo que un trabajador aplica el estudio de metodos y estudio
g calificado invierte en llevarla a de fiem — TN TOTAL
E cabo con ameglos a una norma pas. H = I —FACTUR DE HOLGURA
= preestablecida. (Garcia, p. Estudio deTiempo Too T o razon
wi 177, 2005) E= Tiempo estandar
TN=Tlemp-c| narmal
e e _ _ Tiempo real de Produdcion
nedice porcentual de eficiencia Tiempo programads de trabajo x 100
Eficiencia razon
TR = Tiempo real de Produccion (hrs)
g TP = Tiempe programade de trabajo (hrs)
. i Para mejorar la productividad en el area
> ﬁl.:gidriacllgr::msu n:? do de trabajo debe de haber una relacion
E P (Sergio Elernéndez y entre el producto, servicio vy resultado
3 Rodriguez, 2006, p.25) con el uso de los recursos mediante la G sl e ichciie Contidad real de servicios —
E LY v . P- ocﬂjugacion de |a eficienncia ¥ eficacia. nafeey b o TR rantidad progromada de servicios
o Eficacia CPF = Cantidad programadas de servicios (hrs) razon

Anexo 3. Certificado de validez de contenido del instrumento




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE — ESTUDIO

DEL TRABAJO
VARIABLE / DIMEN SION Pertinencis” | Relsvancis® Claridad’ Sugerenclas
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo Sl No s No st No
Dimen=idn 1: Estudio de Métodos
Donde
TI'V » x o
1AV = TA x 100 W=indicador de actividades gque agregan

valor
TAV=Total de actividades que agregan valor
TA= Total de Actvidades

Dimensian 2: Estudio de Tiempos

—
X

Trempo estandar
TE: Tiempa estandar {(mn)
TNTOTAL TN: Tiempo normal (min)

T = FACTOR OF HOLURA

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg Rosario Del Pilar Lopez Padilla DNI:08163545 15 de junio de 2022

Especialidad del validador: Maestria en Administracion
*Pertinencia: El itam comespande &l concepto tednica farmulado,

’Relevancia: El item es apropiadc para represaniar al companente ¢ dimensién
especifica dal constructo

IClaridad: Se entende sin dificultad alguna el enunciade delf item, es conaso,
exacto y directo

Nota. Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes Firma del Experto Informante.
para madr la dmansidn CIP 200226




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE
-PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMEN 810N Pertiosncla” | Rslavancis® Claridad* Sugsrenclas

VARIABLE DEPENDIENTE: Productivigad Sl No 3 No 3i No

Dimen=ion 1. Eficencia

Indice porcentual de eficiencia = = R S
Donde:
H-H REALES: Horas Homore Reales (hrs)
H-H PROG: Horas Hombre Programadas (hrs)

Dimensidn 2 Eficacia

{ndics porcentual ds eficacia = At x100

Donde:

Q. MPROD.: Cantidad de reparaciones producidos (und)
Q. MPROG.: Cantidad de reparaciones programados (und)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [x] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg. Rosario Del Pilar Lopez Padilla DNI: 08163545 15 de junio de 2022

Especialidad del validador: Maestria en Administracion

"Pertinencia: El item comesponde &l concepto tednco formulado,
*Relevancia: El item es apropiado para representar al companente o dimension

especifica del constructo
IClaridad: Se entende sin dificullad alguna el enunciado del Item, es conciso, Flrnade) Experio dotormerie:
exacto y direclo CIP 200326

Nota: Suficiencia, se dica suficiencia cuando los items planteados son suficientas
para madr la dimensian



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - ESTUDIO

DEL TRABAJO
VARIABLE / DIMEN SION Pertinencia’ Relevancia® Claridad® Sugerencias
VARIAELE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo Si No Si No Si No
Dimensidn 1: Estudio de Métodos
Donde:
Ind. Cla: Indicador de Clasificacion. X X X

|AV=Indicador de actwvidades ques agregan
valor

TAV=Total de actividades qua agregan valor
TA= Total de Actividades

Dimension 2= Estudio de Tiempos

Tiempo estandar:
TE: Tiempo estandar (min) X X
TN: Tiempo normal (min)

Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg Jose La Rosa Zeiia Ramos DNI: 17533125 Correo:jzenar@ucv.edu.pe 15 de junio de 2022

Especialidad del validador: Maestria en Docencia y Gestion Educativa
'Pertinencia: El item cormesponde al concepto tedrico formulado.

“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension

espacifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso,

exacto y directo

Nota; Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

-PRODUCTIVIDAD
VARIABLE [ DIMEN SION Perfinsncls” | Relayancis Claridad’ Sugersncias
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Sl No Sl No M No
Dimension 1. Eficenca
— Donde: g % 4
E= ———"” "'H",',',':,":j'q x 100 £ Eficiencia %
H-H REALES: Horas Hombre
Reales (hrs)H-4 PROG:
Horas Hombre Programadas
{hrs)
Dimension 2: Eficaca
X ‘ X
— £f - Eficacia (%) 3
Ef = ioe: 5100 Q MPROD.: Cantidad de
reparaciones producidos (und)
Q. MPROG.: Cantidad de
reparaciones programados (und)
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg José La Rosa Zena Ramos DNI: 17532125 Correo:jzenar@ucv.edu.pe 15 de junio de 2022

'Pertinencia: El item comesponde al concepto tedrico formulaco. /f[_} W <o
‘Relovancia: E! itam es aproplado para representar al companente o dimension Fa

asnsallon dat sacala.ada

e



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO|DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE - ESTUDIO

DEL TRABAJO
VARIABLE | DIMENSION Perfinencia” | Relsvancls® Claridag® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo Sl No Si No Sl No
Dimensan 1: Estudio de Métodos
Donde:
TAV ind. Cla: Indicador de Clasificacion X X »
AV = ——x 100 WW=indicador de actividades gue agregan
TA valor =
TAV=Totsl de actividades que agregan valor
TA= Tokal de Actividades
Dimension 2= Estudio de Tiempas
) X X X
Tempo estandar:
TE: Tiemnpo estandar (min)
TN: Trerrpo nomad {min)
ifis INTUTAL
" 1= FACTOR DE HOLURA
Observaciones {precisar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mgrt. Margaritz Egusquiza Rodriguez DNI: 08474379 Correo: megusquiza@ucv.edu.pe 15 de junio de

2022

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL
'Pertinencia: E| item comesponde al concaplo tednco formuaco,

Rolovancia: El item es aproplado para representar al components o dimension
espacifica del constructo

*Claridad: Se entiende <in dfcultad alguna el enunciado del item, es concso,
exado y dreclo

Nota: Suficiencia, se dica suficendia cuanda los items planteados son suficentes
para madi- 'a dimansidn

Firma del Experto Informante.



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE

-PRODUCTIVIDAD

VARIAELE ) DIMEN EION

Relsvanais®

Sirda

Bugerenociac

VARIABLE DEFPENDIENTE: Produetividad

No

No

&l No

Dimansdn §: Eficgncia

Donds:
£ Eficiencia %
H-H REALES: Horas Hombre
Reales (hrs)H-H FROG:
Horas Hombre Frogramadas
(nrs)

o HAHREALES
- T Rreon X100

Dimgnsidn 2. Eficaca

Ef.: Eficacia (%)

Q. MPROD.: Cantidad de
reparaciones producidos (und)
Q. MPROG.: Cantidad de
reparaciones programados (und)

Al

f = S x100

QMPRNG

v

Observaciones (precisar si hay suficiencia): S| HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X]

Aplicable después de corregir [ ]

No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mgrt. Margarita Egusquiza Rodriguez DNI: 08474373

megusquiza@ucv.edu.pe

15 de junio de 2022

e

Correo:

-'-a";&ll—ww—/

Firma del Experto Informante.
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Anexo 6. Data internacional

Country Name Country Code Indicator Name 2020

Luxemburgo LUX Comercio de servicios (% del PIB) 298.2395007,
Malta MLT Comercio de servicios (% del PIB) 197.4418648)
Irlanda IRL Comercio de servicios (% del PIB) 147.373362
Singapur SGP Comercio de servicios (% del PIB) 119.7557561
Chipre CYP Comercio de servicios (% del PIB) 107.5211154]
Seychelles SYC Comercio de servicios (% del PIB) 97.09230315
Aruba ABW Comercio de servicios (% del PIB) 86.59518973
Islas Caiman CYM Comercio de servicios (% del PIB) 76.90364285
Andorra AND Comercio de servicios (% del PIB) 75.3155326}
Antigua y Barbuda ATG Comercio de servicios (% del PIB! 62.58070645
Granada GRD Comercio de servicios (% del PIB; 60.85090105]
Maldivas MDV Comercio de servicios (% del PIB 60.62923886|
Region Administrativa Especial de Macao, China MAC Comercio de servicios (% del PIB) 57.95298965
Sudan del Sur SSD Comercio de servicios (% del PIB) 50.62569625]
Saint Kitts y Nevis KNA Comercio de servicios (% del PIB) 50.61376516)
Curacao CUW Comercio de servicios (% del PIB) 49.74655529)
Bélgica BEL Comercio de servicios (% del PIB) 46.21721559
Otros Estados pequeos 0SS Comercio de servicios (% del PIB) 45.53282171
Djibouti DJI Comercio de servicios (% del PIB; 44.75719138|
Estonia EST Comercio de servicios (% del PIB! 41.80144157
Dinamarca DNK Comercio de servicios (% del PIB; 41.66705524]
Pequerios Estados SST Comercio de servicios (% del PIB) 41.56259841
Santa Lucia LCA Comercio de servicios (% del PIB) 37.97374178|
Belice BLZ Comercio de servicios (% del PIB! 37.6037618}
Libano LBN Comercio de servicios (% del PIB 37.57820959|
Qatar QAT Comercio de servicios (% del PIB; 37.48125947
Paises Bajos NLD Comercio de servicios (% del PIB) 37.43350804]
Tonga TON Comercio de servicios (% del PIB; 37.29720304]
Guyana GUY Comercio de servicios (% del PIB! 36.7352121
Hong Kong, Region Administrativa Especial HKG Comercio de servicios (% del PIB; 35.32702604]
Dominica DMA Comercio de servicios (% del PIB) 33.79873074]
Lituania LTU Comercio de servicios (% del PIB) 33.76784175
Suiza CHE Comercio de servicios (% del PIB) 32.33063332
Cabo Verde CPV Comercio de servicios (% del PIB) 29.83266428|
Kiribati KIR Comercio de servicios (% del PIB) 28.93248236
Montenegro MNE Comercio de servicios (% del PIB) 28.2918446
Ghana GHA Comercio de servicios (% del PIB) 28.15741815
Austria AUT Comercio de servicios (% del PIB) 27.86269828
Jamaica JAM Comercio de servicios (% del PIB) 27.54449017|
Bahamas BHS Comercio de servicios (% del PIB) 27.24282011
Bermudas BMU Comercio de servicios (% del PIB) 26.3463916}
Hungria HUN Comercio de servicios (% del PIB) 26.02715321
Albania ALB Comercio de servicios (% del PIB) 25.74120077,
Suecia SWE Comercio de servicios (% del PIB) 25.3928213
San Vicente y las Granadinas VCT Comercio de servicios (% del PIB! 25.36459845)
Croacia HRV Comercio de servicios (% del PIB; 25.24729391
Eslovenia SVN Comercio de servicios (% del PIB; 25.2026106|
Zona del Euro EMU Comercio de servicios (% del PIB) 25.1884429
Vanuatu VUT Comercio de servicios (% del PIB) 25.09049096
Union Europea EUU Comercio de servicios (% del PIB) 25.05459789
Kuwait KWT Comercio de servicios (% del PIB) 24.86551641
Serbia SRB Comercio de servicios (% del PIB) 24.20050576
Estados pequeos del Caribe CSS Comercio de servicios (% del PIB) 2407322157,
Mauricio MUS Comercio de servicios (% del PIB! 23.8844694
Kosovo XKX Comercio de servicios (% del PIB 23.78412856)
Islandia ISL Comercio de servicios (% del PIB; 23.55444627
Letonia LVA Comercio de servicios (% del PIB) 23.49573161
Macedonia del Norte MKD Comercio de servicios (% del PIB) 23.38676289
Mozambique MOZ Comercio de servicios (% del PIB) 23.25608645)
Grecia GRC Comercio de servicios (% del PIB) 23.0745816
Suriname SUR Comercio de servicios (% del PIB) 23.06357696
Finlandia FIN Comercio de servicios (% del PIB) 22.72749004]
Europa y Asia central ECS Comercio de servicios (% del PIB) 22.66065444
Belarts BLR Comercio de servicios (% del PIB) 22.25840219,
Reino Unido GBR Comercio de servicios (% del PIB) 21.6983145
Panama PAN Comercio de servicios (% del PIB) 21.56130366)
Samoa WSM Comercio de servicios (% del PIB) 20.95119676
Mongolia MNG Comercio de servicios (% del PIB) 20.73220683
Estados pequeos de las Islas del Pacfico PSS Comercio de servicios (% del PIB) 20.48499501
Europa Central y del Baltico CEB Comercio de servicios (% del PIB) 20.47692693




Fiji FlI Comercio de servicios (% del PIB) 19.8682275,
Noruega NOR Comercio de servicios (% del PIB) 19.7925053
Israel ISR Comercio de servicios (% del PIB) 19.6246513
Repuiblica Checa CZE Comercio de servicios (% del PIB) 19.43731336
Costa Rica CRI Comercio de servicios (% del PIB) 19.31659835
Georgia GEO Comercio de servicios (% del PIB) 19.16316934]
[Azerbaiyan AZE Comercio de servicios (% del PIB) 18.93015248|
Bulgaria BGR Comercio de servicios (% del PIB) 18.73122369
Guinea GIN Comercio de servicios (% del PIB) 18.70832722
Francia FRA Comercio de servicios (% del PIB) 18.653195
Timor-Leste TLS Comercio de servicios (% del PIB) 18.65231956
Repuiblica Eslovaca SVK Comercio de servicios (% del PIB) 18.4471145,
Republica de Moldova MDA Comercio de servicios (% del PIB) 18.32190788]
Marruecos MAR Comercio de servicios (% del PIB) 18.31075366
Portugal PRT Comercio de servicios (% del PIB) 17.99115315
Polonia POL Comercio de servicios (% del PIB) 17.8690325
Rumania ROU Comercio de servicios (% del PIB) 17.44562291
Lesotho LSO Comercio de servicios (% del PIB) 17.37767369
Ucrania UKR Comercio de servicios (% del PIB) 17.0657419
[Armenia ARM Comercio de servicios (% del PIB) 16.68966041
Santo Tomé y Principe STP Comercio de servicios (% del PIB) 16.6580173
[Alemania DEU Comercio de servicios (% del PIB) 16.48974875
Malasia MYS Comercio de servicios (% del PIB) 16.44848511
Honduras HND Comercio de servicios (% del PIB) 15.85618217
Tailandia [THA Comercio de servicios (% del PIB) 15.71275532
Bhutdn BTN Comercio de servicios (% del PIB) 15.55907421
Oriente Medio y Norte de Africa MEA Comercio de servicios (% del PIB) 15.53350921
El Salvador SLV Comercio de servicios (% del PIB) 14.72286173
Camboya KHM Comercio de servicios (% del PIB) 14.65672544]
Ingreso alto HIC Comercio de servicios (% del PIB) 14.50090964]
Ribera Occidental y Gaza PSE Comercio de servicios (% del PIB) 14.40501965
Oman OMN Comercio de servicios (% del PIB) 14.27047739
Mali MLI Comercio de servicios (% del PIB) 14.03118592
Filipinas PHL Comercio de servicios (% del PIB) 13.76029805
El mundo arabe ARB Comercio de servicios (% del PIB) 13.27143324]
Kirguistan KGZ Comercio de servicios (% del PIB) 13.26763583
posterior al dividendo demogréafico PST Comercio de servicios (% del PIB) 13.19510903
Miembros OCDE OED Comercio de servicios (% del PIB) 13.14654563
Uruguay URY Comercio de servicios (% del PIB) 13.13842181
Islas Salomon SLB Comercio de servicios (% del PIB) 13.0899966|
Brunei Darussalam BRN Comercio de servicios (% del PIB) 12.97097014]
Jordania 10R Comercio de servicios (% del PIB) 12.59341635
Togo TGO Comercio de servicios (% del PIB) 12.56783017
Mauritania MRT Comercio de servicios (% del PIB) 12.49389426)|
Nicaragua NIC Comercio de servicios (% del PIB) 12.40650887
Comoras COM Comercio de servicios (% del PIB) 12.34992867
India IND Comercio de servicios (% del PIB) 11.96476557
Corea, Republica de KOR Comercio de servicios (% del PIB) 11.83600933
Espaiia ESP Comercio de servicios (% del PIB) 11.80163469
Madagascar MDG Comercio de servicios (% del PIB) 11.74256757
Gambia GMB Comercio de servicios (% del PIB) 11.73450828]
Europa y Asia central (BIRF y la AIF) TEC Comercio de servicios (% del PIB) 11.7145996
Canada CAN Comercio de servicios (% del PIB) 11.6604818
Uganda UGA Comercio de servicios (% del PIB) 11.60914194]
Mundo WLD Comercio de servicios (% del PIB) 11.59228508]
Oriente Medio y Norte de Africa (excluido altos ingresos) MNA Comercio de servicios (% del PIB) 11.23353987
Paises pobres muy endeudados (PPME) HPC Comercio de servicios (% del PIB) 11.22863296
Oriente Medio y Norte de Africa (BIRF y la AIF) TMN Comercio de servicios (% del PIB) 11.1802701
Nueva Zelandia NZL Comercio de servicios (% del PIB) 10.95438394]
Sudan SDN Comercio de servicios (% del PIB) 10.85148972
Paises de ingreso bajo LIC Comercio de servicios (% del PIB) 10.72774949
|Angola AGO Comercio de servicios (% del PIB) 10.57376617
Guinea-Bissau GNB Comercio de servicios (% del PIB) 10.53559875
Botswana BWA Comercio de servicios (% del PIB) 1042079542
Tinez TUN Comercio de servicios (% del PIB) 10.30493627
|Asia meridional SAS Comercio de servicios (% del PIB) 10.28493844]
[Asia meridional (BIRF y la AIF) [TSA Comercio de servicios (% del PIB) 10.28493844]
Rwanda RWA Comercio de servicios (% del PIB) 10.22372274]
Repuiblica Dominicana DOM Comercio de servicios (% del PIB) 9.873079319
Burkina Faso BFA Comercio de servicios (% del PIB) 9.872366833
Europa y Asia central (excluido altos ingresos) ECA Comercio de servicios (% del PIB) 9.715455584
Bosnia y Herzegovina BIH Comercio de servicios (% del PIB) 9.647013153




Iraq IRQ Comercio de servicios (% del PIB) 9.545326977|
Italia ITA Comercio de servicios (% del PIB) 9.495200429
Trinidad y Tobago TTO Comercio de servicios (% del PIB) 9.479924451]
Niger NER Comercio de servicios (% del PIB) 9.448758005
avanzada del dividendo demografico LTE Comercio de servicios (% del PIB) 9411821112
Paises de ingreso mediano bajo LMC Comercio de servicios (% del PIB) 9.390545975
S6lo AIF DX Comercio de servicios (% del PIB) 9.38672563
Camertin CMR Comercio de servicios (% del PIB) 9.37646102
Fragiles y situaciones de conflicto afectados FCS Comercio de servicios (% del PIB) 9.376134169,
Arabia Saudita SAU Comercio de servicios (% del PIB) 9.276501785)
Etiopia ETH Comercio de servicios (% del PIB) 9.167396097|
Egipto, Repuiblica Arabe de EGY Comercio de servicios (% del PIB) 9.103879844
Afganistan AFG Comercio de servicios (% del PIB) 8.971818805,
Zambia ZMB Comercio de servicios (% del PIB) 8.862384755,
inicial del dividendo demogréfico EAR Comercio de servicios (% del PIB) 8.822129769
Uzbekistan UZB Comercio de servicios (% del PIB) 8.700028332|
Africa al sur del Sahara SSF Comercio de servicios (% del PIB) 8.575628248)|
Africa al sur del Sahara (BIRF y la AIF) TSS Comercio de servicios (% del PIB) 8.575628248|
Africa al sur del Sahara (excluido altos ingresos) SSA Comercio de servicios (% del PIB) 8.509867204
Namibia NAM Comercio de servicios (% del PIB) 8.398058471
Benin BEN Comercio de servicios (% del PIB) 8.307355255,
Turquia TUR Comercio de servicios (% del PIB) 8.239405892,
previa al dividendo demogréfico PRE Comercio de servicios (% del PIB) 8.031749328
Asia oriental y el Pacifico EAS Comercio de servicios (% del PIB) 7.938240321
total de la AIF IDA Comercio de servicios (% del PIB) 7.848215224]
Kazajstan KAZ Comercio de servicios (% del PIB) 7.72248026
Paises menos desarrollados: clasificacion de las Naciones Unidas |LDC Comercio de servicios (% del PIB) 7.670609329,
Federacion de Rusia RUS Comercio de servicios (% del PIB) 7.564318032,
Viet Nam VNM Comercio de servicios (% del PIB) 7.425361003|
Argelia DZA Comercio de servicios (% del PIB) 7.218109915
Japdn JPN Comercio de servicios (% del PIB) 7.178934758|
Kenya KEN Comercio de servicios (% del PIB) 7.050036908
Chile CHL Comercio de servicios (% del PIB) 6.977498096|
Guatemala GTM Comercio de servicios (% del PIB) 6.940980246
BIRF y la AIF IBT Comercio de servicios (% del PIB) 6.924807714]
Solo BIRF 1BD Comercio de servicios (% del PIB) 6.858077006|
Tayikistan TIK Comercio de servicios (% del PIB) 6.743231976
Australia AUS Comercio de servicios (% del PIB) 6.669699883|
Eswatini SWZ Comercio de servicios (% del PIB) 6.660566421,
Sri Lanka LKA Comercio de servicios (% del PIB) 6.485553966|
/América Latina y el Caribe LCN Comercio de servicios (% del PIB) 6.343075029,
Cote d'Ivoire CIV Comercio de servicios (% del PIB) 6.314814603
Sierra Leona SLE Comercio de servicios (% del PIB) 6.148966556|
(América Latina y el Caribe (BIRF y la AIF) TLA Comercio de servicios (% del PIB) 6.130845972]
Zimbabwe ZWE Comercio de servicios (% del PIB) 6.099717594]
(América del Norte NAC Comercio de servicios (% del PIB) 6.03043297
mezcla de la AIF DB Comercio de servicios (% del PIB) 5.999573556
Bolivia BOL Comercio de servicios (% del PIB) 5.956189278)|
Sudafrica ZAF Comercio de servicios (% del PIB) 5.95070121
Colombia COL Comercio de servicios (% del PIB) 5.937224021
Nepal NPL Comercio de servicios (% del PIB) 5.918168268|
Congo, Republica Democratica del COD Comercio de servicios (% del PIB) 5.819395765
[América Latina y el Caribe (excluido altos ingresos) LAC Comercio de servicios (% del PIB) 5.715787171
Estados Unidos USA Comercio de servicios (% del PIB) 5.580364196
Tanzania TZA Comercio de servicios (% del PIB) 5.56934107|
Ingreso mediano alto UMC Comercio de servicios (% del PIB) 5.563718026
Nigeria NGA Comercio de servicios (% del PIB) 5.511420382
Argentina ARG Comercio de servicios (% del PIB) 5.40036653
Brasil BRA Comercio de servicios (% del PIB) 5.391043172|
Pert PER Comercio de servicios (% del PIB) 5.008487675
Asia oriental y el Pacifico (excluido altos ingresos) EAP Comercio de servicios (% del PIB) 5.00520832
Asia oriental y el Pacifico (BIRF y la AIF) TEA Comercio de servicios (% del PIB) 5.00520832
Ecuador ECU Comercio de servicios (% del PIB) 4.627547669,
Malawi MWI Comercio de servicios (% del PIB) 4.599824808)|
Paraguay PRY Comercio de servicios (% del PIB) 4477235713
Pakistan PAK Comercio de servicios (% del PIB) 4.454456196
Reptiblica Democratica Popular Lao LAD Comercio de servicios (% del PIB) 4.17068822
México MEX Comercio de servicios (% del PIB) 4.167056182|
China CHN Comercio de servicios (% del PIB) 4.155165108)|
Haiti HTI Comercio de servicios (% del PIB) 3.928674425,
Indonesia IDN Comercio de servicios (% del PIB) 3.75818161
Bangladesh BGD Comercio de servicios (% del PIB) 3.72997212

Anexo 7. Data nacional




[ Variacién Porcentual

[
L] o | Enerouio ]

Economia Total 100,00 141 322 454
Dl-Ofros Impuestos a los Producios 829 292 49 695
Total Industrias (Produceién) un 1,28 30 43
Agropecuang 547 <147 35 517
Pesca 074 2903 A7.12 132
Mineria e Hidrocarburos 1436 5,80 497 [07
Manutachura 1652 155 255 i
Eleckicidad, Gas y Agua 172 49 328 164
Canstruccion 510 114 112 184
Camercio 1018 285 w 474
Transparie, Amacenamiento, Comeo y Mensaeria 497 488 123 1483
Aojamienio y Restauranies 288 1956 361 802
Telecomunicaciones y Otros Senvicios de Informacin 268 430 140 150
Financiero y Sagqurs iz £87 4§42 543
Senvicios Prestados a Empresas 434 23 243 460
Administracion Piblica, Defensa y obnos 43 3,00 4 kA
Otros Senvicics 2/ 1489 5,65 53 655

Anexo 7. Data local

64.50% 65.34% 63.32%
72.84% 71.41% 73.58% 72.61%
45.34% 46.25% 45.85% 45.81%

Fuente: Elaboracion propia

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA EM LA AREA DE TRABAID
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Fuente: Elaboracion propia



Anexo 9: Situacion actual de la empresa en los ultimos 3 meses

Anexo 3: Matriz de Ishikawa

==

Personal se retira-—---—-—

Inventario

Inadecuado

Falta de capacitacion --——----- desactualizado ™ metodo

HBaja procsctividad en el
Areade trabajo

Equipos antiguos.....ocoeeeee
Desorden ----—----------

Mala disposicion de

Falta de equipos Procedimiento no

moderno estandarizado residuos

Fuente: Elaboracion propia

Anexo 8: Lista de Causas

CAUSAS

(o § Metodo inadecuado de trabajo
Cc2 Personal capacitado se retira

c3 Falta de Capacitacion

Cc4 Rotacion de puesto

C5 Mala disposicion final de los residuos
Cé Materia prima defectuosa

c7 Falta de equipamiento modernos
Cc8 Tiempo Improductivo

Cc9 Procedimientos no Estandarizados

Fuente: Elaboracion propia



MATRIZ DE CORRELACION

Anexo 9: Matriz de correlacion de acuerdo a los problemas de los servicios de
reparacion

C2 C3 C4 C5 Cb C7 C8 C9 PUNTAJE
Metodo inadecuado de trabajo 1 1 1 1 1 1 8
C2 Tiempo Improductivo 1 1 1 1 1 0 1
C3 Personal capacitado se retira 0 1 1 0 1 1 1 1
C4 Falta de capacitacion 1 1 1 1 0 0 0 1
(85 Mala distribucion del area 1 1 0 0 0 1 0
C6 Rotacion de puesto 1 0 0 0 0 1
Desorden y mala disposicion de los
C7 residuos 1 1 0 0 1
C8 Equipos antiguos 1 0 0 1 0
C9 Incumplimiento de plazo de atencion 1 0 0 0 0
TOTAL 7 5 3 5 3
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 10: Tabla de Puntaje
CAUSAS PUNTUAJE PUNTUAJE PORCENTAJE PORCENTAJE
ACUMULADA TOTAL ACUMULADO
C1l Metodo inadecuado de trabajo 8 8 20.00% 20.00%
C2 Tiempo Improductivo 7 15 17.50% 37.50%
C3 Personal capacitado se retira 6 21 15.00% 52.50%
C4 Falta de capacitacion 5 26 12.50% 65.00%
C5 Mala distribucion del area 4 30 10.00% 75.00%
C6 Rotacion de puesto 4 34 10.00% 85.00%
C7 Desorden y mala disposicion de los 3 37 7.50% 92.50%
C8 Equipos antiguos 2 39 5.00% 97.50%
C9 Incumplimiento de plazo de atencion 1 40 2.50% 100.00%
TOTAL 40 100.00%
Fuente: Elaboracion propia
Anexo 11: Diagrama de Pareto
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Fuente: Elaboracion propia



Anexol2: Matriz de Estratificacion

CAUSAS PUNTAJE AREA
Cl Metodo inadecuado de trabajo 9 CALIDAD
C2 Tiempo Improductivo 7 MANTENIMIENTO
C3 Personal capacitado se retira 6 PROCESOS
C4 Falta de capacitacion 6 PROCESOS
C6 Mala distribucion del area 6 PROCESOS
C10 Rotacion de puesto 6 MANTENIMIENTO
€5 Desorden y mala disposicion de los residuos 5 MANTENIMIENTO
C9 Equipos antiguos 5 CALIDAD
Cl1 Incumplimiento de plazo de atencion 4 MANTENIMIENTO
TOTAL 54
Fuente: Elaboracion propia
AREA FRECUENCIA PORCENTAJE
CALIDAD 14 26%
MANTENIMIENTO 22 41%
PROCESOS 18 33%
TOTAL 54 100%

Fuente: Elaboracion propia

Fuente: Elaboracion propia

m CALIDAD

B MANTENIMIENTO

= PROCESOS




Anexo 13: PRIORIZACION

CONSOLIDADO DE

TASAPORCENTUAL DE

PROBLEMAS POR AREA MEDICION MANODEOBRA MATERIAPRIMA  AMBIENTE ~ MAQUINARIA ~ METODOS  NIVEL DE CRITERIO TOTAL DE PROBLEMAS PROBLEMAS IMPACTO  CALIFICACION  PRIORIDAD  MEDIDAS ATOMAR
CALIDAD 0 0 0 0 1 0 Bajo 1 14% 2 2 1 GESTION DE CALIDAD

PLANDE

0
MANTENIMIENTO 1 1 1 1 1 1 6 86% 3 18 2 MANTENMENTO
ESTUDIO DEL

0

RRHH 0 0 0 0 0 0 0 0% 1 0 1 TRABAJO

TOTAL DE PROBLEMAS 1 1 2 1 7 100% 6 20 4

NIVEL DE CRITICIDAD

Fuente: Elaboracion propia



Anexo 14: MATRIZ DE CONSISTENCIA

VARIABLEE

EZTUDKY DE TRABAJN

DIMEH EITHEER

EETUDIC DEE METCODO®

SRL, INDEPENDEMCIA 2022

PROBLEEA
PROBLEEA

i D& qué manera el estudio de

|trabajo mejorara la productividad,

del servicio de motores eléciricos
de la Corporacion Sein

ESTUDIC DE TEEMPOS

Ingenieres SRL, Independencia
20227

PROBLEMA EEPECIFICD R

;D qué manera el estudio del
trabajo mejorara la eficiencia del
senicie de motores eléctricos en

la Corporacion Sein Ingenieros

SRL, Independencia 20227

OEJETIVOS
DEJETIVD GEMERAL

Determinar como el estudio del
trabajo mejora la productividad del
senicio de motores electricos en la
Corporacion Sein Ingenieros SRL.

Independencia-2022.

DBJETIWOE ESPECIFICDE

Determinar como el estudio del
trabajo mejora la eficiencia del
senicio de motores eléctricos enla
Corporacion Sein Ingenieros SRL.
Independencia-2022

ESTUMMO DEL TRABAJD PARA MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD DEL SERVICIO DE MOTORES ELECTRICOS EN LA CORPORACION SEIM INGENIEROS

HIPOTEER R
HIPOTERI2 BENERAL

El estudio del trabajo mejora
la preductividad del servicio
de motores electricos en la
Corporacion Sein SEL.
Independencia-2022

HIFOTERE ERPECIRCDE

El estudio del trabajo mejora
la eficiencia del servicio de
motores eléctricos en la
Corporacion Sein Ingenieros
5SRL, Independencia-2022_

;De qué manera el estudio del
trabajo mejorara la eficacia del
senvicio de motores eléctricos en
la Corporacion Sein Ingenieros
SRL, Independencia 20227

Determinar como el estudio del
trabajo mejora la eficacia del
senvicio de motores electricos en la
Corporacion Sein Ingenieros SRL.
Independencia-2022

El estudio del trabajo mejora
la eficacia eficiencia del
sefvicio de motores
eléctricos en la Corporacion
Sein Ingenieros SRL,

Independencia-2022.




Anexo 15: Etapas del Estudio del Trabajo

SEL ECCIOMNAR
gl rrabajo aue se va a estudiar

1

REGISTRAR (WNECQRALA CTOmn
madiante la recopilacion de datos
= la cbservacidn directa

L

EXANIMNAR
criticamente al abjetivo, el lugar,
el ordaen v @l méataoda de trabajo

CHREAR
nuevas maétodos, basandose
en las aportaciones de los intarasadoas

EVAL LAR
los resultados
de diferentes soluciones

DE TERATINS R
rnueaewvos meatodos v presentarlos

nuevos maetodos v formar

INAPLANT AR
al personal para aplicarias

1
AMANTENER

v establecer procedimientos
de control

Fuente: Oficina Internacional del trabajo
Anexo 16: Estudio del Trabajo

———

ESTUDIO DE METODOS

,’f":—’ — s D para smpiiticar et trabajo @

Idaar matodos mas

/’ ESTUDIO aconGmicos de hacernio

DEL )

TRABAJO = 7
'—C. MEDICION DEL TRABAJO
pa— para determinar & tiempo que

= e {;\" debe levar

\

f

Y -
.

7
//:uwoa
PRODUCTIVIDAD

Fuente: Oficina Internacional del trabajo

Anexo 17: Tiempo Normal



| T. Normal =T. Obs. x Valoracion |

Fuente: Vasquez,2012
Anexo 18: Sistema Westinghouse

DESTREZA O HABILIDAD ESFUERZO O EMPENG
013 AT EXIREMA g1y | A EXCESIVO
1) | AZTEXTREMA Q.2 A2 TEXCESIVO

011 | 81 |[EXCELENTE 01 | E1|EXCEIENTE
0m@ B2 EXCELRNTE o0 TBI|EXCEIENTE
O e EOENA T 05 TETEUENG T
0.03 | C2 |BUENA 2.02 C2 | BUENO
1] D |REGAAR 0 D | REGULAR
JU5 [E1 |ACEPTARLE V4 | T |ACEPTARLE
071 | E2 | AEPIABLE % | €2 | ALEPTAELE |
418 | F1 [ OCHICIENTE 232 1 51 | DEFNAENTE
422 | F2 |DEFICIENTE .17 F2 | DEFICIENTE
— couucnom_:s__ ’ ’_fﬁci*s'c'i’t’ri'cii
a0s DEALES V04 | A PERFECTA
_g_?%. '({, a‘lgﬁ'gﬂ“.. . g.‘g;-.s Jg.’éé’;ﬁ&'.{";_
_ 31
b | D IREGAARES 3 IO IREGULAR |
4.0] | E |ACEPTAELES 042 | £ ACEFTABLE
J07 | F IDEFREnIES D08 | T OEFLENTE

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten

Anexo 19: Ubicacion de Corporacion Sein Ingenieros SRL

wViegda AUtos
Transber S.A.C. gcp Municipalidad@
Independencia
Car Wash \sidro gonifaz
Geosatelital =
Corporacion SEIN
’Ingenieros SAC
18 min en automavil
g =direccion particutar
Complejo o sa
Deportivo Coopolo e c. B8
8
w
> =
= g
2 @
’ B0 1.} L
% o0 Prog™®S i pivino nifio
= COLOR

CENTRN -Dictribisidora

B cARMACIA ROSITA

-~

Gerardo Q ¢

@ a @ Sandias

Mibanco o

z 2

— 2

=y g
3
>
3
o
=

Veterinaria
Independend

Fuente: Google Maps

Anexo 20: Organigrama



GERENTE GENERAL
Ruben Escalante

SUB GERENTE
Eliana Escalante

ASESORIA
. JEFE DEL SIG. CONTAELE
(Calidad, Ambiental, Seguridad y 5T}
GERENTE DE ADMINISTRACION ¥ GERENTE
~ FINANZAS COMERCIAL
Nilda Lucia Escalante
JEFE DE JEFE DE JEFE DE SERVICIO I
RRHH LOGISTICA
ALMACENERO JEFE DE JEFE DE JEFE DE REPARACION Y
Macaro Ramos DPTO MANTENIMIENTD BOBINADD
TECHICO Ewver Ramos Paul Ramos Diaz
Aynor Amado
o ASISTENTE
DE MANTEMIMENTO
Kevin Quintana
OPERARIOS
David Ramos, Luis
Ramirez

Fuente: Corporacién Sein Ingenieros SAC
Anexo 21: Suplemento de Descanso

SUPLEMENTOS (OPITANTES HOMERL  PILLIER SUP M ENT( WA RLA BLES HORBRE ML
NbiEiida e P R0l 5 T e Cosdigiones alrmasbencas
Bigicn pes Malifa l'||]l-;-lu-|lrr||| Irrllnl:l\.'rrr!-'rlll' a
e mamrs o e R R
a] Tradajs S0 ple L o
Temksjz od repiam cancsdeis| o fa 14 s
Trahajio 5 renlize de pie F [ 13 [=
b} Presars maermnal 10 -}
LTS | faldeiRedd u 1 B 10
Ircderoda [intli nacion del owerpa| & > B Il
Muy ircomods |Cuerps aslimecal E I = -4 ]
& L]
3 ]
e U de o fuergs o erergis mescule
{lovartar, Sirar o copu || E: 100
T} Tegidn sisual
g levartas por bndagrima Tiakajin de (ere predidion ] a
15 0 i Trabajou de preci n a hgees i ]
5 1 E Trabacs de granorecisisn -] -]
= k- 3 £ Euldn
1£1] 3 4 Sonids comtinun a a
125 4 [ Sad lekps LA term enhen  faprmsr F 3
1] 5 E Eoridkog Inbermiiernes v mis Tusrbes L 5
175 ¥ i Safaldecs eSir R IES 1 ?
20 a 13 kil Tensidn mental
125 15 15 Profaio algs fomplajo 1 i
2% 13 20 | =] Proceso comsisjo o de miereicn i &
1] 17 dreefide
] il PTOLESD MRy COmRes B 8
dl Fumiracion i} Ml rayi Dy vt i
Upsrmmsnbs por dshalic s Ls poiercis & o Traba o PORMIEND i} a
e Trabajn basisete monceans 1 [
Bastarie por debejo 3 i Trpdilod ogy' i bharad 4 i
Aenlzimmenks InosHolsnts 5 = |} Monaoionis Helcs
Trakajo sipe sharridn a =]
Traba o woai ik 1 1
Trad ey mvay sbherrnd o -] &

Fuente: Oficina Internacional del trabajo



Anexo 22: Confiabilidad

Correlaciones
EFICIENCIA  EFICIENCIA
PRE RETEST
EFICIENCIA PRE Carrelacidn de Pearson 1 T4
Sig. (hilateral) 000
N 26 26
EFICIENCIA RETEST  Caorrelacién de Pearson T147 1
Sig. (hilateral) 000
M 26 26
** | acomrelacidén es significativa en el nivel 0,01 (bilateral).
Correlaciones
EFICACIA EFICACIA
PRE RETEST
EFICACIA PRE Correlacién de Pearson 1 768"
Sig. (hilateral) aao
N 26 26
EFICACIARETEST  Correlacion de Pearson 768 1
Sig. (hilateral) 000
N 26 26

** La correlacion es significativa en el nivel 0,01 (hilateral).




Anexo 23: Costo de Mano de Obra de Servicios de Reparacién

e . Costo SEHIEY Mano de obhra . Costo Factor
obra Cantidad .. Costo Total . Cantidad L. Costo Total
Unitario Indirecta Unitaric de uso

directa

desslade| 1 |5/2,400.00| 35% | S/840.00 1 |5/6,500.00|95%| 5/ 6,175.00

UPEF':'D Personal
dE-ﬂ:ﬂ?ﬂ 2 5240000 23% |5/1,104.00 2 §/3,00000| 5% | 5/300.00

Operario
de Area

de 2 5/2,400.00| 25% |5/ 1,200.00
Extraccion
de Bobina Almacén 1 5/2,40000)| 5% | 512000

operario
de drea 1 5240000 12% | 5/ 28B.00
Fintura

Total 5/3,432.00 Totzl 5/ 6,535.00

Fuente: Corporacion Sein Ingenieros
SRL

Anexo 24: Maquinarias, equipos e insumos de Corporacion Sein Ingenieros SRL

Maquinarias

Descripcion Marca Modelo Capacidad

Maguina
automiticade | Bespick | IDABAY 400w
rebobinzdora

Maquinarias- Herramientas
Modelo Cantidad

Mesa de

Trabajo
Voltimetros | Fluke - 2
{ibremeire - - 2
Llaves Proto - &
Pinzas Truper - 4
Alicates Truper - 4
Destarnilladaor 3

Rodamientos Ciento

Papel Aislante | Momex F Ciento
Barniz Tekng Ciento
Grasas SKF Ciento

Fuente: Corporacion Sein Ingenieros
SRL



Anexo 25. Registro de Capacitaciones

SISTIMA D€ GESTION DE SEGURIDAD Y SALUD EN EL TRABAJO

CORPORACION SEIN INGENIEROS
FORMATO DE PARTICIPACION

]
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Anexo 26. Diapositivas de las Capacitaciones del uso de herramientas manuales
y equipos

USO ADECUADO DE HERRAMIENTAS MANUALES

MULTIMETRO DIGITAL
Usado especialmente para medir
voltajesen corriente continua

Expositor: Ruben Escalante
Fiorella Damas

Verificar la conexién de las
terminales del medidor
para no quemar sus
fusibles.

LA PINZA AMPERIMETRICA
Debe ser diseflada para medir
corriente directa, es mas segura y
el riesgo con los fusibles es muy
bajo




Destornilladores
disenados para trabajaren
electrénica y en borneras
de sefalizaciony control

Tipico juego de
herramientas parra
cableado fotovoltaico.




Anexo 27. Procedimiento de la maquina torno

Foja 174

: IARLIAL DF PROCEDIMIERTO DEL LSO e
En D LA MAGUIKA de TORMD

Fafia T i)

TR

MANUAL DEL USO
DE MAQUINA DE TORNO

CONTROL DE EMISION
Mombre: Elabora Autorizacion
Fiorella Damas Davila | Rubén Escalante Ramos

Firma:

1 -
e

i o
ki 1o
i it
dy b DI

Fecha: 310812022 1082022




MENLUSL DOF PECLEDIMIENTD DEL U]
O L& MEDUIMNS de TORED

Indice

Presentacion

I.Objetivo

[l.Marco Legal

. Procedimientos




FAAHLUAL OF FECLEDINMIENTD DEL U0
D L& MSDUMNS da TORRD

Presentacion

El pressnfe documents Intiulsdo TWAMUAL CEL UZ0 DE LA MAGZUNA DE
TORNO", s de usd exclushn d= ks colaboradores operathvos que labom en la
Empresa: CORFORACION SEIN INGENIEROS 3.A.C. cuyo responsable & &l
iserenis Genera: Ing” Rubdn Tio Escalants Ramos.

Dbicti

El objetve principal de exte Manual =3 para gue os colabordons gue sbaran
ifi |3 Empresa CORFORMACECSH SEIN INGERIEERDS 2 AC. ejetuien de manen

efchenie utlzando lxs Fermamientys pertinemies &n s dversos para &n &l iomo
e moiones slécinione.

Marco Legal
De aousrdo @ @ norma 120 12100 describe como realizar los procEsas de
wyaluacien y reducciin de rissgos en |3 fase de dizedic de una maguina.

Procedimiento
3.1. Proposito

El propdshio d= @ maguinar =5 empular @ hemamienta contra la supefice,
coriandoly de acusnda con las especificaciones.

32. Alcance
«A nivel interno & procadmiento es aplicado por bos colaboradores.
A nivel extemo el procedimeents no es aplicado.




4 Descripcion
Frimera actividad:

Usa una lave d= mandr espacfcaments diseflada pars gue tu tomo abm s
Firazas para introducis & makerial &n oredo pars omear. Hay s mordazas

para socherer &l maiedal mienbss esi gimando. Querrds que o sosiEngan
frmemente pars eddtar gus se deslos, ko gus podia provocar da®a a la méquina

¥ ala heramien utizada.

Begunda acfividsd:

ciera Bs miordazas grando la llve en |3 direccidn opussia, 21 ecids
sosieniendo un pedars sdldo de metal, posdes ullizar tan@ fuesrza como sea
mecesana. 31 el material &5 hueod ¥ &3t kecho de un me@l mas suave como &

aluminio, N0 QuUErTAS presionano de mds, 7 gue podias nomper 2 makerial.

Tencera acividad:

Erclende & jomo accionando B palanca iocakzada =n la parfe amledor d= Ia
midquina. Los tomos Henen difersnies configumaciones, a5l gue ccaliza I
palanca que pusdy sEraccionada para hacero girar en cualquier dirscokde. La
direccidn gque eljas dependierd de B Femamilenia que esids usando. La pora
Feerramiienias comunes diclan que & matedal debe sergirado &n direcddn de kxs
rraanedlias del relol, o mismo gue los mandries ussdos on @ punia de acoin.

Cuarta actividad:

Liexa la herramienta cerca del maderial = crudio giramdo 7 ulllzs la comeden
crumids para enfrendar 3 peza. Esio removerd o matedal cudo sobne un
eyirema i b= dard ura buena supefice pam comenzar u abajs. Esfablece =l
valor X an [a rusda de misdidas 3 0 pars un oorbe de precksion,

Guirta actividad:
Toma un corle de dmensiin exiema girando [ rueda 3 &je X. Eshy enviard la
Feerrarmients Facla &l manddl en el s X, ges serd de Equierda & derecha viendo

de frente & oo, Gusmds REsCer cories grandes, remdaviendo apraisdam enke
0,03 pulgada (0,76 mmi) anbes proceder con un corfe de 0,01 pulgada (0,25 mm}j

para un SCabado ino =6 las dimensiones exlemas.




Anexo 28. Procedimiento de la maquina rebobinadora

e 1/ Hoja2ff
" . MANUAL DE FROCEDIMIENTOD DEL LISD P Pu R mNLLﬂ:I.DEF‘RJC{EHMIEHTCIIDELUSQ P
u E‘H 0E LA MADLIKA REROEMADORA e v E‘H D LA MAQUINA REBOEINADORA e
MAQUIN REBOSIMADORA
Indice
Presentacion
| Objefivo
MANUAL DE PROCEDIMIENTO
DEL USO Il Marco Legal
DE MAQUINA DE REBOBINADO
lll Procedimientos

CONTROL DE EMISION
Nombre: Elaboro Autorizacion
Fiorella Damas Davila | Ruben Escalante Ramos
Firma: , it
PR
Fecha: 301092022 3010812022

Hop3le




WAMUAL DE FROCEDIMIENTO DELUSO. | Fech:
b 0F LA MAGUINA REBOBADORA
: Eln s wisi
"l' e |
MAGQUINS REBDBADORA
Presentacion

I presente documeno ifulado “MAMUAL DEL USO DE MAQUINA DE
REBOBINADCY, &5 de usd exciushva de 1os coladoradorss operathas Qus ladora
€N 13 Emprasa; CORPORACION SEIN INGENIEROS S.A.C. clryo responable
£ ¢l Garente General Ing" Rubén Tio Escalants Ramos.

. Objetivo

£l oafetvo princpal de este Manual es par que 1os calzooradares que (abaran
£ |a Empresa CORPORACION SEIN INGENIERDS SA.C. elecuten de mangra
ehente utlizando Ias nemamlentas perinentes en s dversos para en ¢
reboainado de o8 motores elcticas, respetando los pasos y secuencias logias
£ ¢ rebabinadn de og molores eéciicos de dWetEas patencias, fipos oe
matores y otros detalies proplos del matar elécirco, tamalén para cumplr con ¢
0360 Bigulents quE congste en ensamblar el roior /o ¢ estator renarado para
136 prustas eléciricas ylo mecanlcas del motor, privcipaimen’e para 3 enrega
aportina de los productos rebobinadas yio regarados, conciuyentamente, o
clentes reclban saflstaczidn por &l senvclo reclido.

. Marco Legal

Al efecing 02 13 presants reglamentaciin 52 cansldersn s siguienies niveles
e tenglan:

3) Muy bafa tensidn (MBT): Coresponde a a6 tenelones hasta S0V en
comients candnua o Iquales valorss efiaces enre tasss £n camlente
aema

b) .bj Baia tensidn (BT): Comespande & fenslones por encima de 50V,
hasta 1000V, &1 carients contnus o Iguales valorss caces entr: fases
& OMEN'E JEma.

¢) ¢) Medla ension (M Comesponde 3 tenelones por encima de 1030V y
hasia 23000 V Inclushis.

Hapd

WANUAL DEFROCEDIMENTO DELUSD | Fach:
b 0F L& MAQUINA REEEMADORA
: Em s s/
*“ e |
MAQUINA REBCEADORA
3. Procedimienta

Primera acfividad: DESTAPAR EL MOTOR

Antes detes marcar [ poslcion relatia de) estator y amaas tapas par elempl
0n "Liquie” haclendo de Un l2do una sola marca y gel oiro dos.

Figurs 1: Dastaper el motor
Sagunda aciividad: REALIZAR EL MOLDE DE LA NUEVA BOBINA
Antes de 5acar a5 Dobinas del estator, e necesaro hacer ¢f moide para I35
MUgyas bObNas; GaCando provechd df 136 DobInaE qUEMadas QU estdn
elabaraas y meidas &n (35 ranuras. Para este prcesd 32 foma un pedazy de
alambee y ponléndolo encima g2 alguna babina, 52 I va dando 3 forma de 13

Baina COmD 62 MUEEYR &N [3 fgur. 252 debe realzar un malde para cada
batina del qrupo, ya que na 5eran del mismo tamafi S puedsn tomar datos

fatantze o2 qrupas. NUMes y paso g2 dobina.

e

Figura 2 Realzarel molde de nugva bobina




MANLIAL DE FROCENMIENTD DELUSD
[ LA MAQUINA REEDENADORA

MANLIAL DE FROCEDIMIENTD DELLED
[ LA MAQUINA REBOENADORA

IMAQLINA REBCEINADORA

IMAQLINA REECEINADORA

Tercara acfividad: EXTRACCION DE LAS BOBINAS QUEMADAS
Se realza cortando el aamare can un fomion tenlendo cuidado oe n dafar as
chaps Oe! estatr

Saito acividad: CONECTAR LAS BOBINAS

ara 3 conexan g¢ 135 babinas 52 debe tEner &N cUenta Iog Gaiog quE g
Una vez redirada 2 botina 5e pusds anotar calore del alambre medd con Un fuleron anéeoments para pader alsian n la maquina rebooinadora:
calbre 0 galga y nimenn de asplras por bobina.

Fiqura & Extraccidn de botina

Cuart aclvidad: LIMPIAR LAS RANURAS DEL EBTATOR
Figura §: Conectara5 bobis en maquia redobhadra

G dege refirar 13 alslacidn quemada y rozog de alambre con un caplla ge

30200 0 U3 hoja d2 Cema.

Figra & Lmpleza de anura
Quinto actividad: CONFECCIONAR RANURAS

Bara el utllzamos Una babinadoea manual 3ustand fa distanca de las
MAiaZas QU2 COMESONaN Para Caa casi.




ANEXO 29. Formula del VAN

Donde;

Ci.Cn

(21

VAN OVPN = —Co +

= Inversi6n inicial

= Flujos netos de caja
= tasa de descuento
= tiempo (afios)

ot

B
a+n?

Ca
@+

(1




ANEXO 26:

SOUICITO; AUTORIZACION PARA
LA INVESTIGACION

Senor: Ruben Escalants Ramos
Cargo: Gerente General

Yo, Oamas Dawia Fiorela, identficado con DNI N° 73791639, domicliado en Jiron
Mesnas 251 urh FIORI, SMP, estudiante del x| ciclo de la Escusla Profesional de Ingnieria
Industrizl d2 i3 Universidad Cesar \/aliejo - Sede Lima Norte, con Cidico de Matricula N°
7002445487, ande Ud Me presento con &l debido respato y expongo b siguente:

Que, actuzmente me encuentro desarroliando una Investigacion ttulada: “Estudio
del Trebajo para meprar la productividad o2l servicio de molores eléciricos en
Corporacion Sein ingenieros SRL. Independencia 2022°, comprendido de! 11/04/2022 al
2311212022 dentro de! horario de trabajo con fines unicamenie academices asi como brindo

a8 fachidaces y &l apoyo respectivo.

Es preciso mencionar que los resultados de lainvestigacion seran eniregados en su oficing,
al finazar ls msma

POR LO EXPUESTO:
Solicito a usted acceder a tm solicitud.

Lima, 11 de abril del 2022

ESCALANTE RAMOS RUBEN DAMAS DAVILA FIORELLA



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, EGUSQUIZA RODRIGUEZ MARGARITA JESUS, docente de la FACULTAD DE
INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA NORTE, asesor de Tesis Completa
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