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Resumen 

 La investigación tuvo como objetivo incrementar la productividad en el servicio de carga 

del equipo Petrex 26 en la empresa Transporte Romero S.R.L utilizando el estudio de 

tiempos. La metodología empleada en la investigación fue de tipo no experimental, 

descriptiva, transaccional, donde se realizó un análisis de tiempos con la finalidad de 

planificar las acciones a realizar, a la vez se realizó un método de la recopilación de los 

datos para observar en qué punto de la productividad estaba fallando el servicio de carga, 

también se verificó que todos los datos obtenidos fueran los correctos Para ello, se 

desarrolló la propuesta de realizar el servicio de carga en la actividad de montaje y 

desmontaje con dos grúas de 100 toneladas de capacidad cada una, debido a que se 

observó que con una grúa de capacidad de 220 el tiempo era demasiado como se 

demuestra en los resultados finales, además se procedió a realizar un nuevo mapeo de 

actividades donde contemplaba tres días como máximo para el término del servicio de 

carga. A su vez el costo beneficio se observó una mejora con un porcentaje del 67.03 % 

 

Palabras claves: Estudio de tiempos, taladro de perforación Petrex 26, desmontaje y 

montaje, productividad, servicio de carga  
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Abstract 
 The objective of the investigation was increase the productivity in the service of freight 

forwarding Petrex 26 in the Romero transport Company using the study of times. The 

methodology used in the investigation was non – experimental,transactional and 

descriptive type where a time analysis was performed in order to plan the actions to be 

performed, at the same time, the data collection process was carried out to observe which 

point of productivity was failing, it was also verified that all the data obtained were 

correct. For this, the proposal was develop to carry out the freight forwarding service in 

the assembly and disassembly activity with two cranes of 100 tons of capacity each other, 

because it was observe that with a crane of capacity of 220 tons,the time was too much as 

it is demostrated in the final results, a new mapping of activities was alsocarried out where 

a máximum of 3 days was contemplated for the end of freight forwarding service. In turn 

the cost benefit showed an improvement with a percentage of 67.03%. 

 

Keywords: time’study, disassembly and assembly, productivity, freight forwarding 

service, drill. 
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I. Introducción 

En la actualidad sabemos que el desmontaje y montaje de equipos de perforación se ha 

desarrollado considerablemente en las empresas petroleras. Nuestro país desarrolla varios 

proyectos de hidrocarburos los cuales requieren servicios de DTM para sus componentes 

de perforación. De igual manera, esta zona cuenta con porcentaje superior de planes, la 

exigencia de movilizaciones se extiende.  

En la actualidad las compañías que trabajan para el sector hidrocarburos perfeccionan sus 

sobre la sede de una responsabilidad con la mejora de sus funciones, esto debido, tanto a 

los estándares que la normativa ha indicado. En la totalidad de la metodología de la 

actividad de desmontaje y montaje, que abarca a partir de que los equipos comienzan el 

desarrollo de sus actividades hasta su término, se originan standby, debido a una serie de 

causas entre ellos paradas imprevistas.   

 Según el autor Cesar Paul Lachira Sernaque, nos indica lo siguiente:” El Perú ha 

desarrollado grandes proyectos de perforación en yacimientos  de exploración y 

yacimientos convencionales, para estos últimos años, las exigencias para investigar estos 

sitios en localizaciones impenetrables producen un sinfín de dudas para la clasificación 

del Equipo de Perforación . Esta inquietud hace que se clasifique equipos de transporte 

de una locación a otra, escogiendo por la contratación de equipos de transportes idóneas 

para esta situación con mayor capacidad de un transporte común  (de gran tamaño) que 

permite cumplir las peticiones del servicio de desmontaje y montaje, al centrar demasiado 

en el programa de transporte.” 

 La biblioteca virtual de la empresa CNPC nos indica que, “Iniciando el periodo 2019, 

Schlumberger, comenzó a reducirse los contratos debido a que el transporte de sus 

componentes no eran los adecuados debido a que demandaban más tiempo de lo 

solicitado, esto generó casi un porcentaje del 7% en demoras y tiempos muertos, 

ocasionando el despido de los colaboradores y multas generadas por CNPC, esto es el 

reflejo de una caída en la coordinación y de un personal no competente para el trabajo del 

transporte requerido. Esto se debe al resultado de caída de la organización y colaboradores 

no competente para este servicio para 2020”. 

 De igual manera, “la Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, Riobamba-Ecuador 

2017, desarrolló  esta investigación dando como resultado 75% para las tareas de carga 

de equipos de perforación se concluyó que los retrasos estaban atados a tiempos muertos 
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y las interrupciones en el campo, el 5% afecto a las inspecciones de ingeniería, 72% 

inspecciones administrativas y un 23% no se requiere actuar en el proceso.” 

La empresa en estudio tiene este compromiso a principios del año 2016 el servicio de 

traslado de los componentes del  Petrex 26, en este transporte de equipo intervienen un 

total aproximado de 19 vehículos, y de 40 trabajadores.  

Esto se desarrolla en el lote X de propiedad de la empresa CNPC en la ciudad de El Alto, 

normalmente el trabajo de desmontaje y montaje se efectúa dos a tres veces al mes y 

cuenta con un tiempo de cinco días, que según contrato debería ser en 4.31 días como 

máximo(Ver anexo 18) entre los años 2017- 2018 se ha visto reflejado un promedio de 

38.26% (Ver anexo 09 y anexo 10) de retraso en este servicio, el cual consiste que en el 

inicio se desmonta por completo los componentes del Petrex 26, los días posteriores se 

transportan los componentes del taladro Petrex 26 a las camas bajas y camas altas, el 

transporte de dichos componentes es coordinado con el pusher de la empresa Petrex y el 

jefe de equipo de la empresa CNPC, debido que se debe de tener en cuenta si es que el 

transporte de los componentes debe pasar por la Panamericana o simplemente se debe 

transitar por el mismo lote, esta gestión se realiza debido a las políticas y procedimientos 

de la empresa dueña del lote, en este caso CNPC, no se puede transitar por Panamericana 

después de las 06:00 p.m., después de haber verificado si el convoy pasa por la 

Panamericana, mediante un convoy de vehículos ya cargados con los componentes del 

taladro Petrex 26, se conducen la locación nueva para el montaje del equipo que dura 

aproximadamente un día. 

Transportes Romero S.R.L, como consecuencia de los tiempos muertos, muestra una serie 

de retrasos en los tiempos implantados, originando multas por los aplazamientos 

provocados , estas multas según contrato con la empresa Petrex están establecidas con el 

pago del 1% (Ver anexo 08) del total del contrato por cada día de aplazamiento, esto se 

crea por los siguientes problemas: (i)demora en el desmontaje del equipo de perforación, 

(ii)la mala coordinación de la posición de los componentes del equipo de perforación, 

(iii)tiempos muertos sobre el montaje del equipo de perforación. (iv)Falta de 

identificación del personal sobre este servicio. 

 

A lo que se refiere a trabajos previos realizados sobre desmontaje, transporte y montaje 

de equipos de perforación pueden destacar lo siguiente: 
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En Quito, Ecuador en el año 2014, Luis Eduardo Luna, en el desarrollo de su investigación 

evaluó las causas económicos y técnicos en la ejecución de desarmado, movilización y 

armado de los equipos de perforación, su desarrollo llegó a tener como objetivos el 

análisis de las causas técnicas que afectan a la ejecución del movimiento del equipo de 

perforación, además determino procedimientos fundamentales en la mejora del proceso 

de desarme, movilización y armado de estos equipos, al finalizar su informe llego a la 

conclusión que la instalación de un plan de trabajo mejora los tiempos en el traslado del 

equipo además de reducción de costos se minimizan las amenazas técnicas y humanas en 

esta operación.  

 

Pineda, J y Cárdenas, J. (2012).  En su informe sugirió implementar la mejora continua 

utilizando el método PHVA en la empresa International Bakery SAC., el desarrollo de 

esta tesis obtuvo como finalidad general la mejora de la productividad, aumentando su 

eficiencia y su eficacia y sobre todo su productividad. 

En el inicio de su evaluación, evaluó la situación del entorno, diseñó un flujo para detectar 

problemas y se identificó el problema más sobresaliente de la empresa, este análisis 

identificó las posibles causas que generaban el problema y los efectos que ocasionaba. Al 

analizar y resolver las del problema se pudo establecer indicadores para ver la situación 

real de la empresa. Como primer resultado se obtuvo una productividad baja. 

A inicios de la investigación el autor planificó un desarrollo el cual le permitió detectar 

cuáles eran los objetivos estratégicos para desarrollarlo determinó los planes de acción de 

acuerdo a la labor, percepción y valores que la empresa poseía, estableciendo planes de 

acción para lograr determinar los indicadores necesarios. 

Luego de evaluar los indicadores obtenidos, verificó que la productividad tenía un 

crecimiento aceptable. Por último, se desarrolló un análisis económico, el cual dio como 

resultado un balance financiero positivo. 

Huanay & Vásquez. (2015). En su proyecto de “mejora en el transporte de combustibles 

líquidos vía terrestre y fluvial a zonas remotas”, indica que el transporte es un tema 

logístico en modo de proceso, con diferentes procesos los cuales siempre están conectados 

con la cadena de suministros, a través de diferentes medios ya sea terrestre, aérea o 

marítima indica que estos procesos tratan de satisfacer a las principales necesidades que 

el cliente necesita como son la calidad, el tiempo, las garantías, etc., buscando siempre 
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un costo mínimo. 

Como resultado de esto el transporte siempre está presente en los indicadores logísticos 

debido a la efectividad y los precios de los insumos en el tema del transporte de 

hidrocarburos esta es una labor que ha venido en modo creciente al final de estos años, 

especialmente en nuestra capital, por la presencia de empresas que se encargan de la 

extracción y comercialización de este producto. 

 El autor para desarrollar esta investigación identificó oportunidades nuevas para la 

mejora y luego creó un ciclo para el mejoramiento continuo, aplicando una serie de 

procesos y técnicas las cuales mejoraron los procesos.  

En cuanto la parte teórica, el autor realizó un análisis FODA para identificar los 

problemas de mayor envergadura y tomó acciones para la mejora de estos, de esta manera 

logró demostrar una forma de hacer crecer productiva. 

En el Perú José Ramos Flores(2012) desarrolló un estudio y sugerencia de progreso de la 

evolución productiva en las compañías de transporte de carga pesada a través del uso de 

herramientas de manufactura, su intención era saber de una manera real como se 

encontraba la empresa, para esto propuso un indicador para mejorar la calidad de los 

productos, este indicador hizo mención a las 5S’s, esto ayudaría a disminuir los tiempos 

de entrega y mejoraría su productividad, el autor llegó a la conclusión que : implementar 

el sistema de las 5S’s ayudaría al entorno a tener de forma sistemática sus procesos, 

ahorrando tiempos y disminuyendo cuellos de botella antes mapeados. 

Según el vocabulario de la empresa Schlumberger (Colombia, 2015). Los equipos de 

perforación a aquellos que particularmente se fabrican en configuraciones liviana, 

mediana y pesada. Se trasladan empleando camiones de carga pesada y grúas, los equipos 

livianos solo pueden perforar unos pocos miles de metros, los equipos grandes son 

calificados en perforar por encima de los 6500 metros, los elementos de estos equipos van 

sobre patines de tal forma, que el equipo pueda trasladarse en unidades en empaques que 

puedan ser enganchadas fácilmente. 

En lo que se refiere a las teorías relacionadas con el tema que se citan en el presente 

trabajo se tiene a los equipos nuevos, se elaboran de forma que la torre y los elementos 

que integran el equipo, puedan transportarse fácilmente y colocarse de manera rápida y 

segura. 

 



5 
 

 

Figura 1- Equipo de perforación  

Fuente: Fotografía Propia 

Para el autor  José Antonio Fernández Arena (Venezuela, 2017), asegura , la 

planificación es la manera detallada que permite alcanzar las metas establecidas y 

objetivos en un tiempo determinado, es decir un plan, sus acciones suelen basarse en 

algún método, plan y lógica, como se muestra en la figura 2. 

  

Figura 2- Esquema de planificación 

Fuente: José Antonio Fernández Arena, 2017 

Por otro lado, para que tenga lugar las actividades productivas el estudio de tiempos es 

una señal que indica y fundamental en la productividad ya que esto determina estándares 

en datos históricos, y otras herramientas que muestran realmente en que tiempo se 

desarrolló un servicio o una tarea, a pesar de que no indica cuanto tiempo debió haber 

tardado. 
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 Según Freivalds y Niebel, 2014, no dice: “El estudio de tiempo es un método para anotar 

los tiempos y velocidad de trabajo definido, estas tareas están efectuadas en condiciones 

determinadas y se realizan con la finalidad de evaluar tiempos de dicha tarea”, en la figura 

3 se representa las etapas según lo menciona el autor 

 

Figura 3-Etapas de estudio de tiempos  

Fuente: Freivalds y Niebel, 2014 

Para esta evaluación son necesarias una serie de formatos que el observador realiza según 

crea conveniente, en estos formatos deben de estar como mínimo la actividad a realizar, 

el nombre del proceso y los tiempos de inicio y fin, (Freivalds y Niebel, 2014), este 

esquema se muestra en la figura 4. 

 

Figura 4- Esquema de observación de estudio de tiempos  

Fuente: Freivalds y Niebel, 2014 

También es necesario entender el significado de tiempo estándar, que es la suma total de 

tiempos, tomados a lo largo de un proceso o una actividad de producción, y tiene el fin 

de dar como producto final un periodo estándar  por operación. (Freivalds y Niebel, 2014)  
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Para desarrollar todo este ciclo se necesita un diagrama de operaciones o procesos, los 

cuales se desarrollan mediante una circunferencia por cada operación que el entorno 

necesite para la elaboración de producto final, en este diagrama contiene los movimientos 

del ciclo en su totalidad, también las tareas concernientes con la misma operación. Este 

prototipo nos muestra las entradas y salidas de datos y nos da una mejor visión del 

panorama de la operación. 

 

Figura 5-Esquematizacion de diagrama de operaciones 

Fuente: Freivalds y Niebel, 2014 

Este estudio se basa en la en la medida de la productividad, según Bejarano (2014) es la 

cantidad que se puede producir mediante un servicio o producto en un determinado 

tiempo, es decir se calcula con la relación de una producción obtenida y de los recursos 

utilizados para obtenerla, estableciendo un margen de tiempo determinado, conforme se 

señala en la  figura 6 

 

Figura 6-formulación de productividad 

Fuente: Berejano, 2014 

Otro concepto importante es la eficiencia, que, según Idalberto Chiavenato, lo define 

como la relación que se da entre los recursos que uno utiliza para obtener un logro o una 

meta, esto se obtiene debido a que se gastan los recursos debido a la mejor utilización de 
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los mismos, conforme se muestra en la fórmula de la figura 7 

 

 

 

Figura 7- Formulación de eficiencia  

Fuente: Berejano, 2014 

 

Por ultimo tenemos el concepto de eficacia, que, según Simón Andrade, lo define como 

la meta alcanzada debido a que menciona a la habilidad que tiene los seres humanos para 

lograr lo que no podemos, esto significa que se consigue los resultados esperados de una 

forma satisfactoria con la minoría de recursos, conforme se muestra en la fórmula de la 

figura 8 

 

 

Figura 8- Formulación de eficacia  

Fuente: Berejano, 2014 

 

El trabajo de investigación  propone la aplicación de las normas ISO 14001 (apartado 

3.2.7, Prevención de la contaminación y A.5.2, Política Ambiental), OSHAS 

18001(apartado 4.4.6, Control Operacional) en lo que se refiere salud y medio ambiente, 

como también las normativas ASME /ANSI en sus apartados B30.9 que se refiere a la 

capacidad de las Eslingas y su mantenimiento, B30.10 que se refiere a los Ganchos de 

izaje y sus mantenimientos, B30.15 que se refiere a las grúas móviles hidráulicas su 

capacidad de izaje que es al 80 % como máximo y al mantenimiento de las mismas. 

 

Basándose a los conceptos anteriores y en el estudio a realizar se formuló como pregunta 

general, ¿Cómo aplicar el estudio de tiempos para mejorar la productividad en el servicio 

de carga del equipo Petrex 26 en la empresa Transportes Romero S. R. L?, para ello se 

requirió conocer cuáles son las dificultades y posibles soluciones en el desarrollo de la 

investigación, realizando las preguntas Específicas de ¿Cuál es el diagnóstico de las 

condiciones actuales en el servicio de carga? , También de ¿Cómo se puede identificar 
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los tiempos de operación durante el servicio de carga del equipo de perforación?, ¿Cuál 

es el rendimiento productivo de cada trabajador?, ¿Como Diseñar la propuesta para la 

mejora de la productividad en el servicio de carga del equipo Petrex 26? Y por ultimo 

¿Cómo podemos analizar el factor costo beneficio para la propuesta de mejora de la 

productividad en el servicio de carga del taladro Petrex 26? 

 Asimismo la justificación del proyecto tuvo como finalidad aplicar el estudio de tiempos 

para mejorar la productividad en el servicio de carga del equipo Petrex 26 en la empresa 

Transporte Romero S.R.L con el objetivo de aumentar la productividad, para esto se 

recopilará información del servicio para poder realizar un diagrama de procesos y 

entender el desarrollo de la actividad, se realizará la toma de tiempos en el armado y 

desarmado de la grúa con este análisis se podrá establecer la eficiencia y eficacia de cada 

operador y el tiempo que demoran en armar la grúa, desmontar y montar el equipo, para 

poder establecer el tiempo estándar de este ciclo y el porqué de los tiempos muertos, que 

disminuyen el tiempo operacional y disminuyen el desarrollo del programa de carga 

proyectado en relación a la ejecución , para que el servicio de carga del equipo Petrex 26 

posea mayor productividad se necesita aplicar un estudio que permita reducir el tiempo 

en la línea de carga del equipo de perforación Petrex 26, esto facilitará a los dueños de la 

empresa Transportes Romero S.R.L. puntualizar la metodología, los compromisos y los 

métodos necesarios para encontrar  la mejorara de  las fallas, mejorar la eficiencia y 

disminuir el nivel de tiempos muertos. La utilidad del proyecto es realizar una propuesta 

apropiada en el desarrollo del servicio, que favorezca concebir y formalizar los recursos 

y los procedimientos necesarios para mejorar su productividad en este servicio, así como 

su seguimiento y establecimiento permanentes. 

Por lo que se refiere a la hipótesis general se planteó la siguiente pregunta en el desarrollo 

de la investigación, ¿Si se aplica el estudio de tiempos en el servicio de carga del equipo 

Petrex 26 se mejorará la productividad en la empresa Transporte Romero?, a lo que 

obtuvo como resultado las hipótesis específicas formuladas con las siguientes preguntas, 

¿La productividad se incrementará mediante la aplicación de estudio de tiempo en el 

servicio de carga del equipo Petrex 26 en la empresa Transportes Romero S.R.L.?, ¿La 

eficacia en la productividad se incrementará mediante la aplicación de estudio de tiempo 

en el servicio de carga del equipo Petrex 26 en la empresa Transportes Romero S.R.L.? 

Por lo tanto, se llegó al siguiente objetivo general, que es el de aplicar el estudio de 

tiempos en el servicio de carga del equipo Petrex 26 para mejorar su productividad en la 
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empresa Transportes Romero S.R.L.  

Para finalizar, se analizó el objetivo general, y se formuló los siguientes objetivos 

específicos, el primero fue Diagnosticar las condiciones actuales en el servicio de carga, 

el segundo fue identificar los tiempos de operación en el servicio de carga del equipo de 

perforación, el tercero fue determinar el rendimiento productivo de cada operador, el 

curto fue diseñar la propuesta para la mejora de la productividad en el servicio de carga 

del equipo Petrex 26 y por último analizar el costo beneficio para la propuesta de mejora 

de la productividad en el servicio de carga del taladro Petrex 26. 

 

Los cuales fueron la clave para desarrollar el trabajo de investigación. 
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II. Método 

2.1 Diseño de investigación 

La investigación según el tipo es una investigación descriptiva, con enfoque cualitativo, 

nivel de investigación descriptiva, explicativo-correlacional y de diseño metodológico no 

experimental transaccional; debido a su problemática tiene que ser analizada para mejorar 

los tiempos en el servicio de desmontaje y montaje del equipo de perforación Petrex 26. 

Según Hernández, Fernández & Baptista (2014) expresan que “Descriptivo es la manera 

recolectar información de forma independiente o de manera grupal sobre conceptos o 

variables de estudio”. La investigación es de tipo descriptivo pues se busca diagnosticar 

e identificar los factores críticos de la situación actual y evaluar sus características.  

 

 
Figura 9– Diagrama de diseño de la investigación  

Dónde:  

Rx: Resultado de la realidad  

T: Contribuciones teóricas  

P: Propuesta  

Rc: Validez Modificada 
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2.2 Operacionalización de Variables: 

Tabla N. º 1: Matriz de Operacionalización de variables  

 

 

 

 

Variables Definición Conceptual Definición Operacional Dimensiones Indicadores Escala de 

Medición 

Estudio de 

tiempos  

Según Taylor (1950) […] 

El estudio de tiempos se 

ejecutó en la dirección de 

construir tiempos 

estándar para mejorar el 

trabajo.  

Te= Tn *(1+ 

Suplementos) 

Te: Tiempo estándar 

Tn: Tiempo normal 

S: suplementos 

Medición del 

trabajo 

 

Tiempo estándar 

(TE) 
Razón 

Tiempo normal 

(TN) 
Razón 

Cursograma analítico 

ST= A. Co – A. Inco 

ST: Simplificación de 

trabajo. 

A.co: Acciones correctas 

A.inco: Acciones 

incorrectas 

Estudio de 

métodos 

Simplificación de 

trabajo 

Razón 

 



 

13 
 

 

 

Variables Definición Conceptual Definición Operacional Dimensiones Indicadores Escala de 

Medición 

Productividad 

La realidad es que la 

mejora en el servicio es 

cada vez una constante 

cuando sale a relucir la 

competencia, también 

constituye una 

oportunidad de inversión 

para las empresas[…]no es 

un gasto sino una 

inversión que puede 

generar más 

negocios(Carriles(2016)  

 

 

 

E: eficiencia 

R.A: Resultado 

Alcanzado 

R.E: Recurso Esperado 

 

 

Eficacia 

 

 

 

 

 

+Cumplimiento de 

objetivos 

+cumplimiento de tareas 

+Tiempo en horas por 

operador utilizadas para el 

servicio 

Razón  

 

 

 

 

 

 

 

E: Eficiencia 

R.A: Resultado 

Alcanzado 

C.A: Costo Alcanzado 

T.A: Tiempo Alcanzado 

R.E: Recurso Esperado 

C.E: Costo Esperado 

T.E: Tiempo Esperado 

 

Eficiencia 

 

+Tiempo de componentes 

desmontados 

+Tiempo de componentes 

montados 

 

 

 

 

 

 

 

Razón 
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2.3 Población y muestra   

Según Hernández (2010), está compuesto de todos los casos que tiene relación con una 

serie de características. En este estudio la población fue constituida por 34 colaboradores 

y maquinaria que participan en el servicio de carga del equipo Petrex 26, así como se 

muestra en la figura 2 en el servicio de carga. Para obtener una muestra según Ramírez 

(2005), esta consiste en un conjunto mínimo de elementos de la población en estudio, 

donde se evaluará las características. En esta investigación se trabajó con toda la 

población por ser pequeña, así que la muestra fue los 3 operadores de la grúa LTM 1220 

que es la encargada del desmontaje y montaje de los elementos del taladro Petrex 26.  

 

Tabla Nª 2 - Cantidad de Colaboradores que intervienen en el servicio de carga 

2.4 Técnicas e instrumentos de recolección de datos, validez y confiabilidad 

Sutton (2015), indica que “existen distintas formas de realizar un registro de lo que se 

dice y hace durante una entrevista o grupo de enfoque estas pueden aportar un contexto 

importante para el análisis de datos y contribuyen a reconstruir al investigador los factores 

situacionales que pueden ser fundamentales a lo largo del análisis de los datos y son 

importantes para la investigación”.  Para la validación y confiabilidad de los instrumentos 

para el recaudo de información sea letras o números se necesitará de instrumentos que 

favorezca el descargo de los datos.” En el estudio se utilizaron las siguientes técnicas, análisis 

documental, entrevista y guía de observación. Mediante la técnica del análisis documental se 

observó cómo se realizan las actividades de desmontaje y montaje del equipo de perforación 

Petrex 26, con la entrevista, la cual fue estructurada y que se aplicó al jefe de operación del 

desmontaje y a los operadores de grúas de la empresa “Transporte Romero S.R.L”. tuvo como 

finalidad recabar información de cómo se realiza el desmontaje y montaje del equipo y la guía de 

observación, esta técnica se aplicó con el fin de realizar un informe de cómo se encontraba la 

4 3 12 15

C
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ti
d

ad
 d

e
 P

e
rs

o
n

as

Cargo Desempeñado

CANTIDAD DE PERSONAL 
DEL SERVICIO DE CARGA
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situación  y poder realizar la propuesta de mejora. Todos estos instrumentos se encuentran en los 

Anexos. También se realizó el cronometraje para la evaluación de tiempo trascurrido en las 

actividades del servicio de carga.  Para su validez de los instrumentos estos fueron validados por 

tres profesionales, expertos de la universidad César Vallejo, esto se encuentra en el anexo 5.  Las 

informaciones obtenidas se consideran confiables ya que fueron recopilados de fuentes 

confiables como es la empresa “Transportes Romero S.R.L.”, los cuales fueron utilizados 

para esta investigación. Estos documentos se encuentran en los Anexo. 

Tabla N° 03: Validación por expertos 

Nombre Especialidad C.I.P Resultado Anexo 

Mg. Gerardo Sosa Panta Ingeniero Industrial 67114 Muy Bueno Anexo 05 

Ing. César Reategui Yacila Ingeniera Industrial 172925 Bueno Anexo 05 

Mgtr. Oliver Cupén 

Castañeda 

Ingeniero Industrial 52206 Bueno Anexo 05 

Fuente: Elaboración propia 

2.5 Procedimientos  

Chambers (2017) En la mayoría de los casos, solo los métodos gráficos pueden estudiar 

completamente conjuntos de datos, incluso grandes conjuntos de datos. [...] Su propósito 

es registrar datos para que puedan comunicar fácilmente información a otras personas o 

conjuntos de datos de encuestas para obtener más información sobre su estructura. Para 

determinar el indicador de tiempo estándar (TE), se utiliza el cronometraje como técnica 

y se utiliza un formato de búsqueda de tiempo como herramienta en la que se recolectan 

datos antes y después del evento, registrando el tiempo empleado en el ciclo de 

desmontaje y montaje. Equipo de perforación Petrex 26. 

Para determinar el indicador eficiencia de trabajo, se utilizó como técnica la observación 

y como instrumento un formato de diagrama de análisis de ciclo y un formato de 

recolección de datos (tiempos) en el cual los datos fueron recolectados antes y después 

de la actividad, registrándose los tiempos utilizados durante el ciclo de desmontaje y 

montaje del componente del equipo de perforación Petrex 26. Para determinar el 

indicador eficacia, se utilizó como técnica la observación y como instrumento un formato 

de medición de tiempo, en el cual los datos fueron recolectados antes y después de la 
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actividad, registrándose los tiempos utilizados durante el ciclo de desmontaje y montaje 

del componente del equipo de perforación Petrex 26.  

2.6 Método de análisis de datos 

Para la lectura de los datos obtenidos, por ser valores numéricos su análisis de evaluación 

fue cuantitativa, detallándose de a continuación: Para el indicador eficacia, los datos 

registrados se procesaron mediante la hoja de cálculo de Microsoft Excel. Para el 

indicador eficiencia, los datos obtenidos se procesaron mediante la hoja de cálculo de 

Microsoft Excel, donde se obtuvo el tiempo estándar para el diagnóstico del servicio de 

carga. 

2.7 Aspectos Éticos. 

Moscoso Loaiza et al. (2018) señalaron las siguientes "características principales que han 

existido desde el inicio de la investigación hasta la finalización de la investigación. Esta 

investigación respeta el principio de información y los datos personales del autor. La 

oficina de investigación y la institución que monitorea la calidad de la educación 

universitaria estipulan que esta información es utilizada con fines educativos. Aplicado 

Las herramientas están elaboradas por el autor de este estudio, respetando el valor y los 

resultados simples en beneficio de los demás”. 
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III. Resultados 

Para desarrollar el primer objetivo se realizó la entrevista a los operadores de grúa que 

están involucrados en este servicio para conocer un poco más sobre los procesos que se 

realizan en esta área, los colaboradores manifestaron cual eran los principales 

inconvenientes con los tiempos muertos en el servicio de carga del equipo de perforación 

Petrex 26, asimismo el jefe de operación en su entrevista dio a conocer los conceptos del 

servicio y como estos eran desarrollados, el resultado fue un mapeo de procedimientos 

como se muestra en la figura número 12, además se hizo  un estudio de la como se viene 

trabajando contando con un formato de guía de observación(anexo 12), donde se observó 

que solo se cumplía con el 40 % de lo estipulado como se observa en la figura 13, también  

tuvo como apoyo la técnica de la entrevista(anexo 03). Con este diagnóstico se identificó 

el problema a tratar.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

FIGURA 10: fotografía del equipo PETREX 26  

Fuente : Fotografía Propia 
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FIGURA 11: Diagrama De Procesos Actual 

FUENTE: Elaboración Propia

POZO NUEVO O LOCACIÓN NUEVA  POZO ANTIGUO O LOCACIÓN ANTIGUA 

Izar campamento 

Desarmar torre 

Bajar mesa 
rotaria 

Desarmar sub 
estructura 

sacar bandejas de 
cable 

Desarmar rieles 
del top drive 

 

Sacar el encalladero 
 

Bajar mesa y 
torre 

Desconectar 
bombas de lodos  

 

Desconectar 
tanques de lodo 

 

Sacar cable de 
perforación  

 

Recoger cables de 
la torre INICIO 

Estabilizar Grúa 

Colocar 
contrapesos 

Realizar pruebas 
al vacío 

Desvestir mesa 
rotaria 

Desconectar 
cables eléctricos 

Desmontaje del 
top drive 

Armar torre 

Armar sub 
estructura 

Instalar pisos de 
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Conectar cables 
eléctricos 
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rotaria 

Instalar zarandas 

Armar 
encuelladero 

Instalar cables de 
torre 

Levantar mesa 
rotaria y torre 
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torre 

Colocar flow line 

Subir casa de 
perro 

Instalar top drive 

Instalar rieles del 
top drive 

Armar top drive  

Colocar cables 
eléctricos 

Conectar 
manifold del 
stand pipe 

FIN 
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FIGURA 12: Porcentaje del cumplimiento del servicio de carga 

FUENTE: Elaboración Propia  

Para identificar los tiempos de operación se estableció un formato de estudios de tiempos, 

teniendo como primera instancia a la grúa LTM 1220 (anexo 02), en este estudio se 

observó que los tiempos eran demasiados prolongados, comparando con las demoras que 

se han generado entre los años 2017(anexo 09), y 2018(anexo 10), estas demoras han 

tenido un promedio total del 30.65 %, 32.10% como se puede apreciar en la figura número 

14 con esto se pudo desarrollar el objetivo número 2, también se desarrolló un formato 

de tiempo para los tres operadores de esta grúa lo cual dio como resultado que uno de 

ellos no cumplía con el tiempo estándar, debido que el tiempo de ejecución estaba por 

encima de lo establecido según se muestra en la figura número 15(anexo 13), esto quedo 

establecido gracias al estudio de tiempos  de cada uno de ellos , así se demostró el objetivo 

número 3. 

 

FIGURA 13: Registro de demoras en los últimos tres años del servicio de carga 

FUENTE: Data histórica de los tiempos realizados en el servicio de carga en la empresa 

Transportes Romero  
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FIGURA 14: Cuadro comparativo en tiempos de los operadores de grúa 

FUENTE: Data de estudio de tiempos realizado el 2018 en el servicio de carga en la empresa 

Transportes Romero 

Para desarrollar el objetivo número 4 , se tomó los datos de los dos objetivos anteriores y 

se desarrolló  procedimiento(anexo 20), en primer lugar la observación con dos grúas de 

100 toneladas cada una, realizando el mismo servicio en el mismo tiempo definido, se 

observó que estas dos grúas por ser de características diferentes, se podría dar el servicio 

en menos tiempo, dando como resultado una mejor productividad en tiempo y en costos 

como se muestra en el anexo 19 para el servicio de carga del equipo Petrex 26,  los 

colaboradores con condiciones favorables que fueron Jesús Benites Lizama y Pedro 

Coronado Torres se les consideró para el nuevo proceso, es por ello que fueron tomados 

en cuenta para el nuevo estudio que se muestra en el anexo Nº 17,  en el cual consiste en 

el desmontaje de componentes de mayor importancia y orden establecido para lograr el 

tiempo estándar adecuado para este servicio, el tiempo estándar del trabajo de carga del 

equipo Petrex 26 se realizó en 1233.82 minutos en tres días, teniendo como mejora de la 

productividad un 33.16 % mayor productividad, para ello se desarrolló la propuesta con 

el objetivo de constituir los lineamientos para el desarrollo óptimo del trabajo de carga  

del equipo Petrex 26  indicando en esta propuesta los objetivos principales que  fueron 

desarrollar los procedimientos, realizar un cronograma de capacitaciones y realizar un 

plan de mantenimiento para las dos grúas de 100 toneladas cada una todo, este proceso se 

documentó en la propuesta  de mejora (anexo Nº 20), dejando resuelto el 4 objetivo. 
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Finalmente se desarrolló el último objetivo con la finalidad de analiza el beneficio del 

costo de la propuesta de mejora, obteniendo como resultado que si utiliza las dos grúas 

de 100 toneladas cada una para el trabajo de carga del equipo de perforación seria en tres 

días, ya no se tendría que pagar el porcentaje del 1% de la facturación por día de 

retraso(anexo 08) como se observa en la figura número 16, esto tendría un beneficio del 

67.03% en ganancia debido a que transportar las grúas de 100 de toneladas tendría un 

costo menor como se puede observar en la figura número 17 y 18. 

FIGURA 15: Cuadro Comparativo   de perdida por penalidad según contrato 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 4: Cuadro de gasto de grúa LTM120 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 5 : Cuadro de gasto de grúa RT 650 + grúa PH150 

Fuente: Elaboración propia

1 2 3
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IV. Discusión 

Como parte de esta investigación se tuvo que diagnosticar la condición  de la operación , 

para dar respuesta a este objetivo se analizó la información recolectada acerca de los 

procesos y actividades relacionadas al trabajo de carga del equipo de perforación Petrex 

26, además de datos históricos proporcionados por la empresa , se utilizó un formato para 

establecer los porcentajes  de cumplimiento sobre el servicio obteniendo el 60% del no 

cumplimiento mínimo para el trabajo de carga del  taladro Petrex 26 , así  se pudo 

desarrollar el primer objetivo.  

También se observó cierto retraso al momento del desmontaje y montaje del equipo de 

perforación Petrex 26 debido a los tiempos muertos, los cuales no se tenían mapeados e 

indicados, además de la mala distribución de los componentes a cargar, para esto se 

realizó un formato de estudio de tiempos en donde se observó que con la grúa LTM 1220 

los tiempos eran demasiados prolongados, debido al traslado de la grúa de un tonelaje de 

220, esto retrasaba la operación a mas días de los indicados en el contrato , con toda esta 

información se pudo determinar cuáles eran los factores críticos para poder desarrollar la 

propuesta utilizando el estudio de tiempos . 

Aspectos que inciden en la investigación del autor Gabriela Belén Llorenty Macías(2015), 

titulada “Análisis de la planificación y ejecución de los trabajos de reacondicionamiento 

para pozos petroleros en los campos MDC y PBHI-oriente ecuatoriano operados por la 

compañía ENAP SIPEC en la que investiga los detalles de cumplimiento de las tareas 

efectuadas en  campos, bajo estudio de tiempos , para reconocer niveles graves y 

planificar mejoras en los resultados que permitan mayor eficiencia y eficacia en técnica 

y económica del proceso de reacondicionamiento de los pozos mediante el traslado de los 

equipos de perforación . De esta investigación se emplearon teorías y métodos para 

establecer la eficacia y la eficiencia del operario, los cuales fueron de gran provecho para 

establecer un tiempo estándar más próximo al real.” 

De igual forma, se analizan los métodos de planificación de estos traslados y transportes, 

pues se recomienda realizar un buen análisis del problema y sus soluciones antes de 

realizar cualquier tipo de obra (obra secundaria o mayor) .Esto es lo que necesitamos para 

registrar el pozo petrolero y otras Realizar el registro histórico de reacondicionamiento y 

predecir la situación de riesgo a partir de la investigación de todos los posibles 

inconvenientes actuales e históricos. 
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De igual manera, en su investigación del dramaturgo Luis Eduardo Luna Báez (2014), 

“se evaluó el desmontaje, movilización y montaje de equipos y equipos de perforación en 

términos de tecnología y economía”. Recuerdo que la perforación debe ser transportada. 

Equipo. En equipo pesado y con alta calificación para realizar esta operación, los pasos y 

caminos deben estar en las mejores condiciones sin ningún obstáculo, ya que estos 

obstáculos pueden dañar el equipo o herramientas de transporte, resultando en daños, por 

lo tanto. Puede provocar retrasos en el plan de movilización de equipos. Perforación. En 

este estudio, la metástasis se destaca de la misma manera que el estudio actual. En estos 

dos estudios se probó la ruta o traslado más corto para ejecutar su método a través de una 

hoja de ruta, pues con un plan de movilización adecuado, los trabajadores pueden 

determinar su propio rumbo y optimizar las operaciones, teniendo en cuenta la seguridad 

de todas las actividades. El individuo es fundamental, porque el capital humano es el eje 

principal de cualquier puesto de trabajo. Es necesario diagnosticar completamente el 

tiempo al completar estos procedimientos, Dado que el tiempo de construcción es un 

factor importante en la movilización de estos equipos, se determina que el desmontaje, 

movilización y montaje de los equipos de perforación puede lograr un mayor tiempo de 

producción; pues al instalar adecuadamente los equipos se pueden minimizar los riesgos 

técnicos y de personal en la operación. Y garantizar una utilidad positiva 

Se trata también de un estudio de la autora Gresia Fernanda Cabrera Llerena (2015), 

titulado "Estudio sobre la mejora global de las empresas de transporte pereda s.r.l.". En 

este estudio, el propósito principal es servir de referencia, esto es, implementar un método 

de estandarización del tiempo por tipo de reparación para controlar mejor la productividad 

de los empleados y el costo por reparación, lo que también ayudará a controlar el tiempo 

de reparación. Además de promover la disciplina a través del compromiso en el campo 

del control de calidad, los técnicos también deben monitorear sistemáticamente el 

cumplimiento de los estándares de trabajo establecidos, reconocer el desempeño 

sobresaliente y alentar a quienes no cumplen con los requisitos, y respetar y mantener el 

orden y limpieza del área involucrada.  

La implementación de la investigación de tiempos constituye una estrategia para apoyar 

un proceso de mejora continua que se enfoca en lograr cambios en las actitudes de los 

empleados hacia la gestión del trabajo. 

 

 



 

24 
 

Según Taylor, “Tiempo y método (MTM)”, Autor: Marc Couto Carrasco y Paul Hoyos 

Suarez, IES Escola del Treball, Barcelona, 2017. Los autores de este trabajo describen la 

importancia del MTM de la industria, ya que analiza todos los métodos manuales, y las 

acciones necesarias para realizar el trabajo, por lo que es posible asignar un tiempo 

específico representado por TMU a cada acción. También significa que es difícil realizar 

una investigación para identificar claramente las acciones básicas del operador. Este 

artículo está relacionado con el artículo que desarrollaremos y describe los principios 

básicos de MTM y la unidad de tiempo utilizada. La diferencia es que describe de manera 

general cuál es el tiempo estándar para cada visualización y las simulaciones que se 

pueden realizar para visualizar el desempeño del entorno investigado. El estudio del 

tiempo y el movimiento tiene como objetivo lo siguiente: que se minimice el tiempo 

requerido para la ejecución del trabajo, ahorre recursos y minimice costos, brinde 

productos cada vez más confiables y de alta calidad, elimine o reduzca las acciones no 

válidas y acelere las acciones efectivas , esta investigación demostró los todos los 

objetivos anteriores , ya que minimizo los tiempos  al sustituir una grúa de 220 por dos 

de 100 toneladas , las cuales realizaban el trabajo de manera más rápida y mediante esto 

se pudo estandarizar los tiempos por cada componente , redujo los costos ya que en el 

traslado y ejecución con una grúa de tonelaje  de 220 los costos eran mayores a dos grúas 

de 100 toneladas , y por ultimo gracias al estudio de tiempos se pudo realizar un nuevo 

procedimiento de forma ordenada  para el desmontaje y montaje del equipo de perforación 

Petrex 26 . 

Según una investigación realizada en el año 2018 por la universidad Politécnica de la 

región Ribereña de la ciudad de Miguel Alemán, en el país de México nos dice dado que 

la capacidad, el trabajo duro y la perseverancia de cada persona son inherentes a su 

trabajo, es lógico pensar que la productividad de cada persona será diferente. Si a esto le 

sumamos condiciones de trabajo desiguales, los resultados de producción resultantes 

serán variables. Por tanto, si el tiempo de temporización de cada elemento es diferente, el 

tiempo del operador también será diferente, lo que nos impedirá encontrar el tiempo 

estándar. Por la misma razón, como referencia, todos los requisitos rigurosos y estrictos 

son fundamentales para preparar cuidadosamente, Porque en algunos casos se utilizará 

como base para establecer un plan de trabajo, y en otros casos, se utilizará para entender 

las capacidades de la máquina, determinar el personal necesario para desarrollar 

componentes específicos o establecer un sistema de compensación variable. (primas de 
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productividad).  

En la medida que el estándar de tiempo corresponda a un método / proceso de trabajo con 

alto valor añadido, conseguiremos un mayor rendimiento de nuestros recursos basándome 

en este concepto se desarrolló  formatos y estudio de tiempos para los tres operadores  de 

la grúa LTM 1220 , teniendo como resultado que el tiempo productivo estándar  de dos 

de los colaboradores era el indicado para trabajar en la mejora de la productividad en el 

trabajo de carga del equipo de perforación Petrex 26, con estos datos y tiempos obtenidos 

, se realizó un nuevo estudio colocando a los colaboradores  en grúas independientes de 

todo terreno de 100 toneladas cada uno , obteniendo como resultado final que el tiempo 

estándar era el indicado para que el ciclo para el desmontaje y montaje del equipo de 

perforación Petrex 26 sea el indicado.  

Una vez calculada la hora estándar, se le asignará al operador en forma de tarjeta de 

operación. La tarjeta se puede generar por computadora o en una fotocopiadora. La tarjeta 

de operación es la base para la obtención de rutas, arreglos, instrucciones, nómina, 

desempeño del operador, costos, presupuestos y otras bases efectivas para el control 

efectivo del negocio”. Niebel & Freivalds, (Ingeniería Industrial y Métodos de Trabajo), 

aplicando los conceptos del autor en la presente investigación se utilizó dos tipos de 

tarjetas realizadas a computadora, la primera tarjeta en el cual se ha registrado los tiempos 

de la grúa LTM 1220 y la segunda tarjeta realizada para registrar el tiempo de las grúas 

Grove 650E de 100 tonelada y de la grúa P&H 150 de 100 toneladas respectivamente. 

Finalmente, de acuerdo con Roberto García Criollo (2018), señaló en la revista científica 

Revista Científica EPigmalión que para desarrollar un método de mejora es necesario 

analizar las soluciones que se han logrado, y eventualmente se pueden tomar las 

siguientes acciones: Eliminar dudas sobre por qué y por qué no es apropiado La forma de 

responder significa que los detalles de la investigación no han sido reconocidos y deben 

eliminarse; cambios, soluciones a problemas, cambios en cuándo, dónde y quién puede 

instruir para completar el trabajo, cuándo y el estado del personal. En otras palabras, 

busque ubicaciones más favorables, métodos más adecuados o personas más adecuadas; 

cambie y reorganice, si emerge la necesidad de cambiar algunas circunstancias bajo las 

cuales se desarrolla el trabajo, generalmente será necesario variar algunos detalles y 

reorganizarlos para alcanzar una secuencia más lógica; Simplificar, todos aquellos 

detalles que no hayan podido ser eliminados, posiblemente puedan ser una manera más 

fácil y rápida. La respuesta a la cuarta pregunta nos permitirá simplificar la 
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implementación.  

En resumen, esto indica que el objetivo propuesto en este estudio se ha logrado aplicando 

la investigación del tiempo y verificando su relación con la productividad. 
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V. Conclusiones 

 

 Con los tiempos y movimientos estudiados se logró determinar los parametros 

necesarios para el desmontaje y montaje del equipo Petrex 26 en el trabajo de 

carga del equipo de perforación, para esto se identificó los tiempos de cada 

operador teniendo como resultado que el operador Benites Lizama Jesús 

Alexander tenía un tiempo de 1444.78 minutos , el operador Sandoval Ancajima 

Deivi tenía un tiempo de 2174.64 minutos y el operador Coronado Torres Pedro  

tenía un tiempo de 1841.12 minutos  escogiendo como candidatos para el nuevo 

procedimiento a los colaboradores Jesús  Benites Lizama y Pedro Coronado 

Torres. 

 Los datos obtenidos incremento el factor de productividad del trabajo de carga del 

equipo Petrex 26 en un 33.16 %(ver anexo 17 y anexo 20), con un tiempo 

aproximado de 1233.82 minutos equivalentes a tres días, esto se realizó 

sustituyendo a la grúa LTM 1220 de 220 toneladas por las grúas Grove 650E y 

P&H 150 ambas de 100 toneladas. 

 Se realizó la propuesta de mejora, siendo documentada con los factores técnicos 

de ingeniería y dando a conocer en la propuesta resaltando que para generar una 

mayor productividad se deben de establecer las capacitaciones de los 

colaboradores, un cronograma de mantenimiento de las grúas y por último un 

nuevo registro de tareas para el trabajo de carga del equipo Petrex 26 con dos 

grúas de 100 toneladas. 

 En el tema económico se observó que el trabajo con dos grúas tuvo un beneficio 

económico por trabajo de carga del 67.04 %. 

 El costo / beneficio para el principal servicio en este caso, de montaje y 

desmontaje del equipo de perforación Petrex 26, es el siguiente: 28,065.56 / 

18,815.00 = 1.5. Por consiguiente, es viable la presente investigación, teniendo en 

consideración que el indicador es mayor a la unidad (1). 
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VI. Recomendaciones 

 

En esta investigación, es fundamental abastecer a todos los operarios equipos de 

protección personal, como cascos, guantes y zapados de seguridad, ya que al estar en un 

área de perforación el riesgo de accidentabilidad es mayor. Por otro lado, para realizar 

una correcta toma de tiempos, se aconsejable evitar que los operarios noten que el analista 

se encuentra ejecutando el estudio. Esto podría ocasionar que los operadores de las grúas 

en observación cambien su ritmo de trabajo y, por consiguiente, obtener resultados que 

no se apeguen a la realidad. Siempre que se realice una distribución de la operación de 

carga del equipo Petrex 26 es recomendable, tomar en cuenta las secuencias de las 

actividades, así no sea un desmontaje o montaje en línea, a fin de evitar traslados largos 

o innecesarios. Es apropiado establecer un programa de mantenimientos preventivos y 

correctivos de las grúas que van a desarrollar el servicio de carga del equipo Petrex 26, 

con la finalidad de que no se presente retrasos por temas mecánicos. Además de proveer 

a los operarios un apropiado lugar de trabajo. Es recomendable, seguir el diseño de 

propuesta indicada en el desarrollo de la investigación, ya que esta está contemplando la 

realización del trabajo en menor tiempo con dos grúas de todo terreno, otros aspectos a 

considerar es la altura del operario y el movimiento que se realice en la máquina manual, 

para evitar que el operario de encorve en demasía o exista fatiga por la incomodidad de 

la misma. 
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Anexo 

Anexo N° 1: Matriz de consistencia 
Título Formulación del problema Objetivos Hipótesis Variables e 

indicadores 

Población y 

muestra 

Diseño de 

investigación 

Técnicas e 

instrumentos de 

recolección de datos 

Métodos de 

análisis de 

datos 
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p
o
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Pregunta General 

¿Cómo aplicar el estudio de tiempos para mejorar la 

productividad en el servicio de desmontaje y montaje 

del equipo Petrex 26 en la empresa Transportes 

Romero SRL? 

 

Preguntas Específicas 

 ¿Cuál es el diagnóstico de las 

condiciones actuales en el servicio de 

desmontaje y montaje? 

 ¿Cómo se puede identificar los tiempos 

productivos por turnos de operación 

durante el servicio de montaje y 

desmontaje del taladro de perforación? 

 ¿Podemos identificar los tiempos 

improductivos por turnos durante el 

servicio de desmontaje y montaje del 

equipo Petrex 26? 

 ¿Cómo Diseñar la propuesta para la 

mejora de la productividad en el servicio 

de desmontaje y montaje del equipo 

Petrex 26? 

 ¿Cómo podemos analizar el factor costo 

beneficio para la propuesta de mejora de 

la productividad en el servicio de 

desmontaje y montaje del taladro Petrex 

26? 

 ¿Cuál es el rendimiento productivo de 

cada trabajador? 

 

 

Objetivo General 

 Aplicar el estudio de tiempos en 

el servicio de desmontaje y 

montaje del equipo Petrex 26 para 

mejorar su productividad en la 

empresa Transportes Romero 

SRL. 

Objetivo Especifico 

 Diagnosticar las condiciones 

actuales en el servicio de 

desmontaje y montaje.  

 Identificar los tiempos vos por 

turnos de operación en el servicio 

de desmontaje y montaje del 

taladro de perforación. 

 Diseñar la propuesta para la 

mejora de la productividad en el 

servicio de desmontaje y montaje 

del equipo Petrex 26 

 Analizar el costo beneficio para la 

propuesta de mejora de la 

productividad en el servicio de 

desmontaje y montaje del taladro 

Petrex 26. 

 Determinar el rendimiento 

productivo de cada operador 

 

 

 

Hipótesis General 

¿Si se aplica el estudio de tiempos en 

el servicio de desmontaje y montaje 

del equipo Petrex 26 se mejorará la 

productividad en el servicio de carga 

del equipo Petrex 26 en la empresa 

Transporte Romero? 

Hipótesis Especifica 

La eficiencia en la productividad se 

incrementará mediante la aplicación de 

estudio de tiempo en el servicio de 

desmontaje y montaje del equipo 

Petrex 26 en la empresa Transportes 

Romero S.R.L.  

La eficacia en la productividad se 

incrementará mediante la aplicación de 

estudio de tiempo en el servicio de 

desmontaje y montaje  del equipo 

Petrex 26 en la empresa Transportes 

Romero S.R.L.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(V.I) 

Estudio de 

tiempos  

Indicadores 

Tiempo 

estándar. 

Tiempo normal. 

Simplificación 

de trabajo 

(V.D) 

Productividad 

Indicadores: 

Eficiencia. 

Eficacia. 

Población: 

Total,  de 

colaboradores y 

maquinaria  

involucrada en 

el proceso   

 

Muestra: 

 3 operadores 

de grúa LTM 

120   

Diseño de 

investigación: 

Descriptivo 

 

Tipo de estudio: 

Aplicada 

 

Tipo de datos: 

Cuantitativa 

 

Diseño de 

investigación: no 

experimental 

transversal 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Técnica: 

Observación. 

Cronometraje. 

Análisis documental  

Entrevista 

 

 

Instrumentos: 

Formato de 

estudio de 

tiempos. 

Guía de observación  

Formato de 

entrevista  

 

 

 

 

 

Se 

procesarán 

mediante 

hojas de 

cálculo de 

Microsoft 

Excel 
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Anexo Nº 2: Instrumentos de recolección de datos 

 
A. Formato de estudio de tiempos  
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B.   Entrevista a la jefatura de operación 
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C. Diagrama de análisis de proceso 

 

El presente diagrama de análisis de proceso está asignado a evaluar las acciones 

ejecutadas conforme 

se trabaja antes de aplicar estudio de tiempos y después de ella en el proceso desmontaje 

y montaje del equipo de perforación Petrex 26 durante un periodo de 25 días del mes de 

julio  
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D. Guía de observación para diagnostico 
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E. Formato para el vaciado de datos del estudio de tiempos
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F. Formato de estudio de tiempos condición mejorada (con dos grúas) 
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G. DATA DTM  2017 
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H. DATA DTM  2018 
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I. Lista de precios del DTM por Km 
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J.  Tiempos establecidos por Petrex para el DTM 
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K. Cuadro comparativo de gastos y costos 
 

 
 
 

 
 

 

 

 

 

 

 



 

68 
 

Anexo N°3:  Validaciones de recolección de datos 
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Anexo N° 4: Propuesta 
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