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Resumen

El presente estudio enfocado como una Propuesta de estudio del trabajo para
incrementar la productividad de la empresa Tricotaje Industrial SAC, San Miguel,
2021; tuvo como objeto determinar de qué manera esta propuesta de estudio de
trabajo mejora la productividad en la empresa Tricotaje Industrial SAC, San
Miguel, 2021. Para el desarrollo del mismo se emple6 una investigacion de tipo
aplicada con un enfoque cuantitativo, explicativo de disefio no experimental-
propositivo, puesto que se desarrollaria y pondra en practica una propuesta
metodoldgica y se evidenciarian los resultados. Para el estudio se identificé una
poblacidén y muestra consideradas sobre la produccion diaria obtenida en 26 dias
laborales en la empresa de estudio, por lo cual la muestra podria variar de
acuerdo a los cambios que se produjeron durante el proceso de estudio, para lo
cual se utilizé la observacién mediante un cronémetro para medir los tiempos de
ejecucion de las actividades evaluadas y para la recoleccion de datos se efectud
una ficha de registro de tiempos lo que permiti6 comparar los tiempos de
fabricacion de los productos antes y después de la implementacion de la
propuesta, lo que generé como resultado una evidencia notable respecto al
aumento de la productividad total de la empresa en un 25.73% permitiendo de
esta manera incrementar la eficacia, la cual de manera inicial contaba con un
54.43% pero con la implementacion de la propuesta se incrementé a un 80.16%,
de igual manera sucedid con la eficiencia, la cual paso de tener un 77.26% a
llegar a un 89.26%, finalmente la eficacia, la cual paso de tener un 72.60% a
llegar a un 92.79%. Los resultados obtenidos tras la propuesta han resultado ser
optimos y favorables para la empresa a grandes rasgos, por lo que se debera
empezar a llevar a cabo su realizacidon de manera rapida gracias a los analisis

realizados.

Palabras claves: productividad, estudio de trabajo, eficiencia, eficacia.
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Abstract

The present study entitled Proposal for the study of work to increase the
productivity of the company Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 2021; aimed to
determine how the work study proposal improves productivity in the company
Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 2021. For its development, applied
research was used with a quantitative approach, explanatory of non-
experimental-purposeful design, since a methodological proposal would be
developed and put into practice and the results would be evidenced. For the
study, a population and sample considered on the daily production obtained in 26
working days in the study company was identified, so the sample could vary
according to the changes that occurred during the study process, for which the
used the observation by means of a stopwatch to measure the execution times
of the evaluated activities and for the data collection a time record sheet was
made, which allowed comparing the manufacturing times of the products before
and after the implementation of the proposal , which generated as a result, this
generated notable evidence regarding the increase in the total productivity of the
company by 25.73%, thus allowing an increase in efficiency, which initially had
54.43% but with the implementation of the proposal it increased to 80.16%, in the
same way it happened with efficiency, which went from 77.26% to 89.26%, finally
efficiency, which went from 72.60% to 92.79%. The results obtained after the
implementation have been optimal and favorable for the company in general
terms, so it must start to carry out its implementation quickly thanks to the

analyzes carried out.

Keywords: productivity, work study, efficiency, effectiveness.



.  INTRODUCCION



Dentro del mercado global, donde conviven miles de empresas buscando ser
lideres en su rubro, surge una constante competencia por ser los mejores en el
mercado, ofreciendo los excelentes servicios y productos para conseguir un
posicionamiento importante y el ansiado éxito. Histéricamente elevar la
productividad es un trabajo que se realiza a diario, este factor se emplea para
examinar el panorama y hallar problematicas que estén impidiendo que alla un
incremento empresarial, una vez encontrado los problemas tienden a dar
soluciones y mejoras para asi optimizar una productividad donde permitan estar
dentro de los mejores en la competencia (Céspedes Espinoza, 2019)

Segun Chingo, Luis T., y Sierra, Danny (2021), en su el articulo Mejoramiento de
la linea de produccion en la fabricacion de pallets mediante el estudio de trabajo
en Tropical Pallets S.A. Comenta que la empresa de fabricacion de pallets
ubicada de la ciudad de Quevedo, pais de Ecuador, se presentaron problemas
de productividad y utilizaron el estudio de trabajo para mejorar, y se obtuvo como
resultados que la redistribucion de planta permitié disminuir el tiempo de proceso
de los pallets, de 21 minutos a 13.5 minutos por unidad, es decir un ahorro de
36% de tiempo. En conclusién, una vez establecidos los tiempos estandares en
cada una de las etapas de produccion, aplicados se pudo determinar que existen
pérdidas de tiempo y movimientos innecesarios.

Por otra parte, el Ministerio de Produccién en el afio 2015, sefiald que las
empresas peruanas enfrentan dificultades para crecer, desarrollarse vy
especializarse, lo que impide que mejoren su productividad tanto a nivel nacional
como internacional. Lo que genera estas dificultades o problematicas es la
dificultad que tienen para conseguir financiamiento; ademas, de la baja
penetracién en cuanto a las TIC, la escasa planeacion y mejora de los procesos
productivos, entre otros.

En la empresa Tricotaje Industrial SAC, la cual esta dedicada a ofrecer servicios
tejidos punto rectilineo de prendas y accesorios, presenta un desorden en los
procesos de tejido y la improvisacién al realizar las actividades que genera una
productividad deficiente de 60% esto causa un alto desorden en los procesos de
produccion de tejido y demoras, retrasando la entrega a tiempo y calidad de los
pafios tejidos, por esta razén se propone el estudio de trabajo para incrementar

la productividad, para asi alcanzar un promedio de 80% de productividad



mensual, el que se encargara de brindar la asesoria en la mejora de métodos

para lograr el deseado 80% de productividad y la mejora del producto.

Herramientas de Calidad
Segun (Domenech, Diagrama de Ishikawa, 2015) “Es una representacion grafica
gue organiza de forma logica y en orden de mayor importancia las causas
potenciales que contribuyen a crear un efecto o problema determinado.”
Se realiz6 el diagrama de Ishikawa para ver cudles son las causas las cuales
generan la baja productividad en el proceso y como reducirlas para que de esta

manera se vuelva mas eficiente.

Figura 1. Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracion propia

Para un mejor analisis se calcula con la técnica de Pareto. Segun (Domenech,
Diagrama de Pareto, 2015) “Es una representacion grafica de los datos
obtenidos sobre un problema, que ayuda a identificar cuales son los aspectos
prioritarios que hay que tratar.”

Segun (Thu Pham, 2014) “La matriz de correlacion juega un papel importante en
el analisis multivariado ya que por si misma captura los grados de relacion por
pares entre diferentes componentes de un vector aleatorio.”

Para ello se realiza una matriz de correlacion; considerando que las causas
mostradas tienen una relacion como; fuerte = 5, media = 3, débil = 1, no hay

relacion = 0.



Tabla 1. Matriz de Correlacién

Causas que originan baja

I c3|calcs|cs|c7| c8 | co|cio|cii|ci2|ciz|ci4|correlacion
1 [Desconocimiento del proceso c1 1]1(0|0|5(1 25
2 |Perzonal sin capacitacion c2 3(1j0f{1]|5]|0 30
3 |Entregas incompletas c3 o|o|0|0| 3|0 4
4 |Piezas malogradas c4 1(o|of0]| 3]0 8
3 |Maguina parada 5 o|o|0|0O| 3|0 6
6 |Falta mantenimiento preventiva | C6 go|lol0o]0|3 0 3
7 |Mo hay repuesto c7 o|o|O0|0O| 1|0 5
8 |Desorden en produccion Cc8 1|1|(0f(0|0)|0 3
9 .Transport,a Y recarrido slololololilolo ololol1lo

innecesario
10 |F=spacio reducida C10 o001
11 | Distribucidn inadecuado ciijofo|jofo|0|0O|0] 3
12 |Falta tiermpo estandar cCiz2| 3 (1| 5|3|5|5|0] 3
13 Tiemposz improductivos ci3jojo|1|j0| 000 o
o Falta regi’stro de control en cial slolalolaloloe 1

produccian

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°1, se puede apreciar las causas con mayor correlacion; falta de

tiempo estandar, personal sin capacitacion, desconocimiento del proceso y

distribucion inadecuada.

Tabla 2. Ponderacion total

Causas que or.ig-inan baja Puntaje -d-E' Frecuencia Ponderacion
productividad correlacion total
1 |Desconocimiento del proceso 25 5 125
2 |Perzonal =in capacitacion 30 5 150
3 Entregas incormpletas a4 1 4
4  |Piezas malogradas 2 1
> Fagquina parada = 3 15
B |Falta mantenimiento preventivo 2 3 24
A TR hay repuesto 3 1 S
& |Desorden en produccidn 3 3 9
9 Lr:;‘n:;jsc;:;eny recorrido 2 5 15
10 |E=zpacio reducido 2 3 v}
11 | Distribucion inadecuado 14 3 70
12 |Falta tiernpo estandar 35 3 175
13 | Tiernpos improductivos 1 3 ]
14 Era;tl;lal_::lilésrt-lru de control en 11 2 33

Fuente: Elaboracion propia



En la tabla N°2, se puede apreciar los resultados donde si la frecuencia es baja
=1, si es media =3 y si es alta =5, multiplicados por el puntaje de correlacion, nos

da la ponderacion total.

Tabla 3. Tabulacién de datos

- Causas que originan baja Escala de o Frecuencia
£m . . .
productividad ponderacion acumulado
A |Falta tiernpo estandar 175 27.05% 175 .05%
B [Personal sin capacitacion 150 23.18% 325 S50.25%
C |Desconocimiento del procesao 125 19.32% 450 Iﬁg.ssﬁ
D | Distribucicn inadecuado 70 10.82% 520 80.37%
E Falta registro de contral en a3
produccion 5.10% 553 85.47%
F  [Falta manterimiento preventivao 24 3.71% 577 89.13%
G |Maguina parada 18 2.78% 595 91.96%
Tranzporte v recorrido
B lirnecesario 1> 2.32% 610 94.28%
| |Desorden en produccion 9 1.39% 619 95.67%
1 |Piezas malogradas a 1.24% 627 96.91%
K |Ezpacio reducido B 0.93% 633 97.84%
L [Mo hay repuesto 3 0.77% 638 98.61%
M | Tiernpos improductivos 5 0.77% 543 99.38%
M |Entregas incormnpletas 4 0.62% 647 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°3, se puede apreciar los resultados de la escala de ponderacion,

con su respectivo porcentaje acumulado.

Figura 2. Diagrama de Pareto
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En la figura N°2, se observa el grafico de Pareto con los problemas que afectan
directamente la baja productividad en la empresa Tricotaje Industrial SAC.

Tabla 4. Estratificacion de las causas por area

Causas que originan baja Escala de « ..
. . Areas Puntuacion
productividad ponderacion
Falta tiernpo estandar 175
Desconocimienta del proceso 125
Distribucidn inadecuado 70
Tranzporte v recorrido Procesos ADG
innecesario 15
Dezorden en produccion 9
Fiezaz malogradas de tejido
Entregas incormpletas
Ferzonal sin capacitacion 150
Falta registro de control en 33
produceidn Gestidn 154
Ezpacio reducido
Tiernpos improductivos
Mo hay repuesto 3
Falta mantenimiento preventivo 24 hantenirniento 47
haquina parada 18

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla N°4, se puede observar las causas que fueron asignadas por areas,
en la cual se muestra que el area de proceso lidera el resultado con un total de

406 puntos.

Tabla 5. Alternativa de solucion

. solucidn al | Costode |Facilidad de | Tiempo de
Alternativas . .. . .. . . Total
problema | aplicacion | ejecucion | ejecucion
Estudio del trabajo 2 2 2 2 8
Mejora de proceso 2 1 2 1 3]
55 2 1 1 0 4

Fuente: Elaboracion propia
En la tabla 5, se analizé cada una de las alternativas principales; de las cuales

el estudio de trabajo obtuvo un puntaje de 8 y es la recomendable para poder
dar una solucion a la mejora de productividad, para la 5s obtuvo un puntaje de



4, la empresa aun no considera que esta metodologia esté enfocado netamente

a la mejora estudio del trabajo.

Tabla 6. Matriz de priorizacion de causas a resolver

Estudio
Procesos 24 1125| 12 |175/ 70| O | alto |406 63% 5 2030 1 de
trabajo
Mejora
Gestion 0 (150 0 (38| 6 | O |medio|194 30% 3 | 582 2 de
proceso
Mantenimiento D|0O| 0| 0| O|47]| bajo| 47 7% 2 94 | 3 55
Total de 24 |275| 12 |213| 76 | 47 647| 100%
problemas

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 6 se puede visualizar todas las casas por las distintas areas con el
total de los problemas planteados, se definié que el estudio de trabajo brinda la
solucién mas factible para incrementar la productividad en la empresa Tricotaje
Industrial SAC.

El problema general se expresa en:

¢,De qué manera la propuesta de estudio de trabajo mejoraré la productividad en
la empresa Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 20217

El problema especifico 1 se expresa en:

¢, De qué manera la propuesta de estudio de trabajo lograra mejorar la eficiencia
en la empresa Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 20217

El problema especifico 2 se expresa en:

¢,De qué manera la propuesta de estudio de trabajo podra incrementar la eficacia
en la empresa Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 20217

La Justificacién técnica, la propuesta de estudio es transcendental para alcanzar
las trayectorias de la organizacién, ademas, de ayudar a estudiar y mejorar los
recursos en los procesos de produccion; el estudio de métodos y medicion de
tiempos, la cual tiene como fin mejorar la productividad. De tal manera que esta



herramienta sea aprovechada para obtener el incrementar la productividad de la
empresa Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 2021.

Justificacion econdémica, la presente investigacion busca proponer instrumentos
de trabajos para lograr aumentar la productividad en un 80% y reducir la
capacidad ociosa en un 48% con el fin de optimizar eficientemente el tiempo en
los procesos de tejido, Con el resultado del tiempo estandar del proceso ayudara
en la reduccion de costos, mejorando los beneficios econémicos y rentabilidad
de la empresa.

Justificacién practica, con la presente investigacion nos permite conocer de qué
manera podemos aplicar el estudio de trabajo como herramienta para
estandarizar tiempo en el proceso de tejido punto y tener un incremento en la
productividad a través de la propuesta.

Objetivo general se expresa en:

Proponer como la propuesta de estudio de trabajo mejora la productividad en la
empresa Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 2021.

Objetivo especifico 1 se expresa en:

Determinar como la propuesta de estudio de trabajo mejora la eficiencia en la
empresa Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 2021.

Objetivo especifico 2 se expresa en:

Determinar como la propuesta de estudio de trabajo mejora la eficacia en la

empresa Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 2021.



. MARCO TEORICO



Mwanza, B. y Mbohwa, C. (2016), en su articulo cientifico titulado “Application of
Work Study for Productivity Improvement: A Case study of a Brewing Companyt” tuvo
como objetivo mejorar productividad aplicando un trabajo de estudio. Para ello
tuvo como objetivo buscar identificar las areas problematicas que causaban
retrasos en la compafia y mejorar su linea de procesos. Fue un estudio de tipo
aplicado nivel de investigacion descriptivo de enfoque mixto y de disefio pre
experimental, utilizando entrevistas directas y observaciones. De los hallazgos
encontrados por los investigadores, se separ0 el tiempo de trabajo de los
empleados y las maquinas, del tiempo de inactividad. En base a ello se
recomendaron que la empresa adquiriera sistemas avanzados de manipulacion
de materiales, que invirtieran en energia sostenible y en capacitacion a sus
empleados. Especialmente, su recomendacioén se enfocd en que invirtieran en
programas de mejora de la productividad para incrementar las habilidades y
conocimientos de los trabajadores. Se elige este articulo internacional de como
el programa de mejora ayuda a incrementar las habilidades y conocimientos de
los colaboradores.

Patil, A, y Prabhakaran M. (2016), en su articulo cientifico titulado “Labour
productivity improvement by work study tools of fiber composite company”, tuvo
como objetivo demostrar que la aplicacion de herramientas de estudio de trabajo
reduce las operaciones innecesarias. Fue un estudio de tipo aplicado, nivel
descriptivo de disefio pre experimental. El estudio fue llevado a cabo en India, a
una industria de pequefia escala de fabricacion de filtros de piscina de
compuestos de fibra. Mediante las herramientas de estudio de trabajo revisaron
el disefio del proceso, el tiempo de ciclo y la distancia recorrida durante la
fabricacion. Como resultado, establecieron que si se implementaba el método
propuesto por ellos, la produccion de filtros aumentaria en 12 nimeros por mes,
lo cual reduciria el tiempo de inactividad de los trabajadores, y aumentaria la
productividad laboral en un 9,6%, aumentando a su vez las ganancias de la
empresa. La conclusion del estudio fue que el proceso se podia mejorar
utilizando gréaficos y diagramas de estudio de trabajo simples, lo cual produciria
las mejoras anteriormente descritas en la empresa. Se elige este articulo

internacional, de cdmo ayuda a reducir los procesos innecesarios.

10



Moktadir, Md. et al. (2017), en su articulo cientifico titulado “Productivity
improvement by work study technique: a case on leather products industry of
Bangladesh”, tuvo como objetivo mejorar la productividad de una empresa en
Bangladesh llamada “Surna”, fabricante de carteras para mujeres y ligada al
sector industrial del cuero. Uno de los objetivos del estudio fue identificar los
“cuellos de botella” en la industria, se utiliz6 como instrumento el estudio de
trabajo. En el estudio se aplicaron técnicas de cuestionamiento conceptual, toda
la informacién relativa a la linea de produccion se registra y se analiza
criticamente. Como resultado, el articulo demostré que, al aplicar el estudio de
métodos y la medicién del trabajo en la linea de produccion, la productividad en
la empresa aumentaba en un 12,71%, lo que significa que el estudio realizado
brindé mejoras para la empresa “Surna”. Se elige este articulo internacional, de
como ayuda a identificar los cuellos de botellas.

Santana, I. Made Anom y Yusuf, M. (2020), en su articulo cientifico titulado
“Design of arrangement of working time to increase productivity of the workers
by using flat iron at garment "A"”, el Objetivo es demostrar que aplicando un
disefio de “Tratamiento por Sujeto” podian aumentar la productividad y reducir la
probabilidad de que los trabajadores de plancha en el sector de confeccion
desarrollen un trastorno musculo esquelético por las posturas durante el trabajo.
El estudio fue llevado a cabo en una pequefia industria de ropa en la Regencia
de Tabanan, Bali. La investigacion fue realizada a 12 trabajadoras de planchado,
en donde se midié a un grupo que siguié el sistema antiguo de planchado (sin
descansos y con posturas incomodas) y se compard con otro grupo gue siguio
el sistema propuesto de planchado (con un breve descanso). Los datos fueron
analizados mediante la prueba t con una significancia del 5%. El resultado del
analisis mostré que al incluir pequefios descansos hubo una disminucion
significativa de las cargas de trabajo y los trastornos subjetivos, asi como un
aumento de la productividad laboral de manera significativa (p <0,05).

Andrade, Del Rio, Alvear (2019), en su articulo cientifico titulado “Estudio de
Tiempos y Movimientos para Incrementar la Eficiencia en una Empresa de
Produccion de Calzado.” El objetivo fue identificar inconvenientes de produccion
aplicando un estudio de tiempos y movimientos en la linea de calzado para
aumentar la eficiencia de la empresa ecuatoriana de calzado. Fue un estudio de

tipo aplicado, nivel de investigacion descriptivo y de disefio no experimental; la
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técnica fue la observacion y una entrevista para adquirir datos, obteniendo los
resultados y evidenciaron que aumenta la productividad y la eficiencia del
proceso en un 5,49%. El estudio demostré que la eficiencia del proceso,
determinada sobre la base de 96 pares de encuestas diarias de tiempo y
movimiento, es del 96,78%. Se eligid este antecedente internacional porque
demuestra de como el estudio de tiempos ayuda a incrementa la eficiencia.
Ramirez, Yasuri, y Castellares, Ruth (2018), en su articulo cientifico titulado
“‘Estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad de una
empresa pesquera” buscaron establecer e implementar un nuevo método de
trabajo y tiempos necesarios en el area de corte para mejorar la productividad
en una empresa pesquera. Fue un estudio de tipo aplicado, el disefio de
investigacion fue pre experimental longitudinal. Se realiz6 un analisis de la
situacién actual mediante el uso del curso grama analitica, en el cual se
determinaron tiempos y distancias para la realizacion de cada operacién por
jornada diaria. Los resultados reflejan que aumento el rendimiento de la zona de
corte de 0,63 cajas/hora a 0,72 cajas/hora (12,5%) y el nuevo método de corte
aumentd el rendimiento de la materia prima de 29,19 cajas/tonelada a 31,48
cajas/tonelada. El estudio constatd que la introduccién del tiempo estandar y el
analisis de los movimientos utilizados en las tareas aumentaron la productividad.
Se eligi6 este antecedente internacional porque, al aplicar el tiempo estandar se
refleja la mejora de productividad.

Taipe, Rivas (2020), su articulo cientifico titulado “Mejoramiento de la linea de
produccién en la fabricacion de pallets mediante el estudio de trabajo en Tropical
Pallets S.A.” tuvo como objetivo de mejorar la linea de produccién en la
fabricacion de pallets mediante el estudio de trabajo. Fue un estudio de tipo
aplicado nivel de investigacion descriptivo y de disefio no experimental, los
instrumentos utilizados fueron de observacion directa, el estudio tuvo como
resultados que la redistribucion de planta permitié disminuir el tiempo de proceso
de los pallets, de 21 minutos a 13.5 minutos por unidad, es decir un ahorro de
36% de tiempo. En conclusion, una vez establecidos los tiempos estandares en
cada una de las etapas de produccion, aplicados se pudo determinar que existen
pérdidas de tiempo y movimientos innecesarios. Se eligié6 este antecedente
porque muestra claramente que al estandarizar el tiempo de proceso ayuda a

reducir las pérdidas de tiempo.
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Cueva Palomino, Massiel, y Marin Huaman, Maria (2019), en su tesis que lleva
como titulo, “Aplicacién del estudio de trabajo para incrementar la productividad,
en la linea de costura de pantalones jeans, en la empresa Snow Boarding S.A.C.
Ate, 2018.” Este proyecto tiene como objetivo principal, es mejorar la
productividad en el proceso de linea de costura de pantalones jeans basado en
el estudio de trabajo. Fue un estudio de tipo de investigacion aplicada, descriptiva
y explicativa de disefio experimental de nivel cuasi experimental. La poblacion
de estudio esta presentada por analizar en un periodo de 12 semanas antes de
la implementacion y 12 semanas luego de la implementacion de estudio de
trabajo con un total de 24 semanas que toma el tiempo del proceso con datos
observacion. Como resultado se logré dar mejoria a la productividad en 3.57%,
y logrando disminuir el tiempo de proceso en 3.11 minutos, en conclusion, luego
de su implementacién de estudio de trabajo increment6 la produccion y por
efecto redujo el tiempo estandar del proceso.

Ramirez, Grecia, y Vasquez, Percy (2019), en su tesis que lleva como titulo,
“Aplicacion del estudio del trabajo para incrementar la productividad de la
empresa Confecciones Rosita, San Pedro De Lloc, 2019”7, tiene como objetivo
general describir cdmo la aplicacion del estudio del trabajo aumenta la
productividad. La investigacion fue aplicada de disefio pre-experimental, la
poblacion consistié en 3 estaciones, por lo que el area de produccion se evalu6
en los dias laborables de los 12 meses anteriores y posteriores al estudio. Los
resultados fueron de esta manera afirmando que la productividad era de 1,16
antesy de 1,49 después de la introduccién y de un 28,45% después de la mejora,
por lo que se puede concluir que la introduccién de la busqueda de empleo ha
aumentado la productividad en Confecciones Rosita.

Pozo (2019), en su tesis que lleva como titulo, “Implementacion del estudio de
trabajo en el area de tejido para incrementar la productividad de la empresa
Industrial Maicol SAC, puente piedra, 2018”, tiene como objetivo principal de
describir como la aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad en el
area de tejido de la empresa Industrial Maicol SAC. Puente Piedra, 2018.
Presentando una metodologia de tipo aplicada, con un disefio cuasi
experimental, enfoque cuantitativo y nivel explicativo. La poblacién estuvo

conformada por las producciones diarias de cintas elasticas adquirida en 23 dias
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de trabajo en el area de tejido, tomando como muestra la misma que la
poblacion, los resultados obtenidos de la empresa Industrias Maicol S.A.C. es
que la productividad era del 19,27% antes de la aplicacion y del 44,28% después,
lo que supone una mejora del 129,78%. Se concluy6 que el uso del estudio de
trabajo aumenté la eficiencia del telar en un 34,38%. Se eligié este estudio
porque demuestra claramente como el uso del estudio del trabajo aumenta la
productividad.

(Currillo, 2015), en su tesis realizé un andlisis de estudio de la productividad de
la empresa Facopa sobre todos los recursos con los que la empresa cuenta que
mejoren la labor productiva, para esto se detectaron los principales problemas
gue la empresa tenia como la mala comunicacion interna, la poca organizacion
en el trabajo, entre otros para luego mejorar de manera constante y tener una
mejor produccion.

(Bueno & Villanueva, 2020) Determinaron de qué manera al aplicar la mejora de
procesos incrementaria la productividad en el secado de fertilizantes a granel y
los procesos de ensacado para su despacho final. Se detectaron que los
principales problemas encontrados fueron la presencia de desperdicios en los
procesos, generando asi demoras en el proceso del producto final. Tras haber
aplicado procesos de mejora de productividad se dieron resultados como la
eficiencia, la cual antes de la implementacion era de 90.25%, eficacia de 86.43
y la productividad de 77.97%. Sin embargo, con la implementacion de la mejora
de procesos se obtuvo un incremento de productividad de 17.78%, en la eficacia
de 13.15% y en la eficiencia se increment6 en 5.90%.

Con respecto a las teorias que sustentan la propuesta contamos que el estudio
de trabajo, asi mismo, Gujar y Shahare (2018) definen el estudio del trabajo
como el analisis del puesto de trabajo, cuyo objetivo es encontrar la forma
preferida de realizar una actividad y determinar el tiempo normal para realizarlo
de la forma preferida o determinada. Asi, la preparacién para el trabajo
comprende dos ambitos: la preparacién por método, es decir, preparacién por
movimiento y la preparacion por tiempo, medicion del trabajo.

Por ultimo, Kiran (2020) define el estudio de trabajo como un sistema que evalta
cuél de los métodos de trabajo es mas eficiente para asi lograr el maximo
rendimiento y eficiencia. En orden de lograr aquella maximizacion, el autor

establece que se necesita saber el método de cada operaciéon y cuanto tiempo
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demora cada una de ellas (las operaciones). Estos dos objetivos, segun él, son
proporcionados por el estudio del método y la medicion del trabajo, que son
aspectos que se incluyen en el estudio de trabajo.

Como se puede apreciar, la definicion de los tres autores coincide en establecer
una relacion entre el estudio de trabajo y la productividad. Asi mismo, los autores
mencionan que el estudio de trabajo estd compuesto por dos elementos que son
importantes de analizar: el estudio del método y el estudio de tiempo. Si bien el
estudio de método y la medicion del trabajo tienen procedimientos diferentes,
estan estrechamente vinculados porque al aplicarlos a cualquier organizacién se
logra un mayor rendimiento y productividad (Kiran, 2020; Gujar & Shahare,
2018).

Por un lado, el estudio de métodos (también conocido como Disefio de métodos
de trabajo) es utilizado para mejorar el método de trabajo. Cuando se evalGa un
trabajo existente, el estudio de métodos busca encontrar el método que optimice
el uso de materiales y mano de obra para que el trabajo se realice de manera
bien organizada y conduzca a una mayor utilizacion de recursos, mejore la
calidad y reduzca costos. Asi, el estudio de métodos es una forma sisteméatica
de desarrollar la eficacia en el uso de recursos, ya sean humanos, materiales o
de procesos (Gujar & Shahare, 2018).

Por otro lado, la medicion del trabajo o estudio de tiempos indica el tiempo
estandar necesario para que los empleados realicen sus actividades segun el
método normal de trabajo. Los tiempos estandar para los diferentes tipos de
trabajo son necesarios para estimar correctamente la necesidad de mano de
obra, maquinaria y equipos; requerimientos de materiales (diarios, semanales o
mensuales); costos de produccién por unidad como insumo para tomar una
mejor decision o comprarla; presupuestos laborales; y por ultimo, eficiencia del

trabajador y pago de incentivos salariales (Gujar & Shahare, 2018).
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La relacion entre las dos técnicas la presentamos en la siguiente figura:

Figura 3. Diagrama de estudio de trabajo

Estudio de

trabajo

Estudio de Medicidn del
métodos trabajo

Reduccién del tiempo Identificacion del
inefectivo tiempo inefectivo

Mayor

productividad

Fuente: Elaboracion propia

Segun, Kiran (2020), existen ciertas circunstancias en las que se debe realizar

una medicién preliminar del trabajo para lograr lo siguiente:

a) Descubrir y eliminar el tiempo perdido o ineficaz.

b) Llegar rapidamente a los valores del trabajo, lo que facilitara el pago de

bonificaciones.

c) Proporcionar una medida del contenido de trabajo de las tareas para fines

de comparacion.

d) Proporcionar un medio cuantitativo para evaluar las mejoras de

productividad posteriores producidas por proyectos de estudios de

métodos posteriores, y

e) Proporcionar una base preliminar para la asignacion de prioridades o la

determinacién de areas de estudio en los proyectos de estudio de

métodos propuestos.

16



Figura 4. Diagrama de estudio de trabajo extendido
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Fuente:

Estudio de método
Para (Tejada, Gisbert, & Perez, 2017), en su articulo mencionaron que el analisis
de tiempos y movimientos es un instrumento que permite determinar el tiempo
normal de las actividades implicadas en cada proceso y analizar los movimientos
realizados por el operario durante la realizacion de la actividad; el objetivo del
analisis de tiempos y movimientos es evitar movimientos innecesarios que solo
aumentan el tiempo de trabajo.
Los objetivos del estudio de tiempo y movimiento son:

e Reducir las horas exigidas para realizar las actividades.

e Almacenar los recursos y disminuir los costos.

e Suministrar productos que sean fiables y de calidad.

e Excluir los movimientos ineficaces y apresurar los eficaz (p.41).
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Productividad
Segun (Sladogna, 2017) “La productividad es el uso eficiente de recursos —
trabajo, capital, tierra, materiales, energia, informacion en la produccion de
diversos bienes y servicios-. Es la posibilidad de aumentar la produccién a partir
del incremento de cualquiera de los factores productivos antes mencionados.”
La productividad suele evaluarse en funcion de dos componentes: la eficiencia y
la produccion. La primera es simplemente la relacion entre el producto producido
y los recursos utilizados, mientras que la eficiencia es el grado de realizacion de
las actividades planificadas y de consecucion de los resultados previstos.
Eficacia es tratar de mejorar los recursos y proponerse gque no haya desperdicios.
Eficiencia se refiere a ejecutar los recursos para alcanzar las metas y objetivos
trazados, realizar lo que se planea.
Para (Rojas, 2017) “Es el criterio econdmico que revela la capacidad
administrativa de producir el maximo resultado con el minimo de recurso, energia
y tiempo, por lo que es la Optima utilizacion de los recursos disponibles para la
obtencion de resultados deseados.”
La eficiencia es con la que se utilizan los recursos disponibles para lograr un
objetivo predefinido. Por ende, el objetivo es producir bienes a un coste menor
utilizando de forma eficiente insumos basicos como materiales, mano de obra y
maquinaria. Para (Marieta & Pompiliu, 2015) “La eficiencia se puede lograr en
las condiciones de maximizar los resultados de una accion en relacion con los
recursos utilizados, y se calcula por comparando los efectos obtenidos en sus
esfuerzos.”
Los elementos en los que debe centrarse un ingeniero industrial para aumentar
la productividad y reducir asi los costes de produccién. Partiendo de la base de
que los indicadores de productividad pueden determinarse a partir de la relacion
producto/insumo, podemos determinar los indicadores de productividad del
proceso de produccion. Hay tres maneras de aumentar y esas son:

-Acrecentar el producto y conservar el mismo costo.

-Disminuir el gasto y conservar el mismo producto.

- Aumentar la capacidad y reducir los insumos de forma simultanea y

proporcional.

Por tanto, la productividad puede ser medida segun el punto de vista.
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(Villamil, 2015) Sostiene que la productividad esta vinculada al crecimiento
econdémico y a la produccion global de una organizacion, por lo que es un factor
clave en el aumento de la capacidad productiva y en la eficiencia con la que se
utilizan los factores de produccién en los procesos productivos. Por un lado, la
eficacia depende de la calidad de los insumos; por otro, el rendimiento depende
de la formacion, la experiencia y las cualidades intrinsecas de las personas. Por
otro lado, la eficiencia depende del uso del conocimiento humano en el proceso
de produccién. La introduccién de nuevos métodos o medios de produccién
permite aumentar la productividad del trabajo, del capital o de la tierra. Este
proceso se llama cambio tecnoldgico.

Por otro lado, la productividad esta asociada a los avances tecnolégicos debido
a que ello optimiza los tiempos en cada proceso de produccion dentro de la
organizacién y optimiza los tiempos en la determinacién de un producto.

Segun (Khalil, 2015) sostiene que la productividad es el manejo de la
combinacion de los recursos humanos o fuerzas laborales con los procesos
productivos en una organizacion, enfatiza que el factor humano es un tema
crucial en la productividad debido a que de ello depende y genera la produccién
de manera efectiva, por ello, garantiza que el producto sea elaborado en 6ptimas
condiciones y por otro lado, el aumento del patrimonio de la empresa por ende
mejoras en las condiciones laborales del trabajador.

Oficina Internacional del Trabajo (OIT) (2016): Es la optimizacion de los recursos;
los cuales pueden ser recurso humano, infraestructura, tecnologia y otros, con
los que cuenta una empresa para mejorar los procesos, aumentar el rendimiento
Yy generar mayores ganancias en la venta de productos o servicios.

(Herrera, de la Hoz, & Morelos, 2018) Es la manera de cdmo se utilizan todos los
factores productivos durante la elaboracion de los productos o servicios teniendo

como fin la satisfaccidon de los consumidores asi mismo es un elemento usado
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de manera estratégica ya que se busca que los productos o servicios sean
elaborados con los mayores estandares de calidad.

(Fernandez, 2019) Es la relacion entre el servicio o producto y los recursos que
han sido necesarios para elaborarlo, en la que dichos recursos pueden ser la
tecnologia, infraestructura o capital humano en tal sentido se entiende como toda
la produccion obtenida dentro de un sistema productivo utilizando los medios
necesarios para llevar a cabo dicho proceso.

(Sevilla, 2016)Es el rendimiento y eficiencia que se obtiene optimizando los
recursos de una empresa, es decir; es la relacién entre el resultado de lo
producido y los recursos utilizados para dicho proceso.

Los autores mencionan que la productividad optimiza la capacidad de la empresa
para manejar sus recursos en las actividades que realiza, por ejemplo, al
incrementar las cantidades o generar mayor venta los beneficios también
incrementa, por lo tanto, se obtienen mayores ganancias. Se debe entender que
mientras mas productiva se realice la actividad los tiempos se reducen lo que
genera mayor capacidad de vender mas.

Ademas, la productividad tiene un papel relevante en la empresa ya que también
es necesario el recurso humano, tecnologia e infraestructura para crear un

ambiente agradable donde los niveles de productividad aumenten
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METODOLOGIA

21



3.1. Tipo y disefio de investigacién

Tipo de investigacion

Para la siguiente investigacion se utilizd una investigacion de tipo aplicada, la
cual tiene como objetivo resolver determinados problemas, empezando por
enfocarse en la busqueda del conocimiento para continuar con su aplicacion y
brindando asi su solucién. Segun (Valderrama, 2015) La investigacion aplicada
es la busqueda de conocimientos que se puedan hacer, utilizar, construir y
cambiar; es una aplicacion directa a una realidad concreta.

Enfoque de investigacion

La investigacion fue de tipo cuantitativo, el cual esta enfocado en la recopilacion
y andlisis de la informacion con ayuda de herramientas estadisticas para
finalmente, cuantificar el problema de la actual investigacién. Para (Hernandez,
2014), es riguroso y esta basado en pruebas. Cada paso precede al siguiente,
no se puede saltar ni evitarlo, pero el orden es estricto.

Segun (Destiny, 2017) “Para comprender la metodologia cuantitativa, es
pertinente dar una descripcién general de lo que trata la investigacion. Por lo
tanto, la investigacion se ocupa de la busqueda del conocimiento.”

Nivel de investigacion

La siguiente investigacion fue de nivel explicativo, la cual permite generar mayor
comprension sobre el tema a investigar, permitiendo asi la obtencion amplia de
la comprensién sobre el tema. Para (Valderrama, 2015) como su nombre indica
explicativa, su fin es explicar por qué se produce un fenédmeno y en qué
condiciones se produce, o por qué dos o0 mas variables estan relacionadas entre
Si.

El nivel explicativo es mas estructurado que los otros niveles de investigacion, la
observacion de los resultados en la variable dependiente se realiza mediante la
administracion de una prueba de entrada y otra de salida (pre-test y post-test).
Disefio de investigacion

El presente trabajo fue de disefio no experimental de disefio pro-positivo, para
(Valderrama, 2013), pro-positivo porgue genera conocimientos acerca de cOmo
incrementar la productividad, al mismo tiempo, emplear proyecciones y modelos
de simulacion los cuales son eficaces ya que muestran cdmo se desarrolla los
procesos dentro de las empresas, asi medir su rendimiento; toda esta

implementacion se realiza con un fin de mejorar los servicios, para que sean de
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calidad y asi poder incrementar la productividad dentro de las organizaciones.
No experimental, porque se realiza sin manipulacién de variables, ya que los
hechos o acontecimientos ya han ocurrido antes de la encuesta. En este modelo,
el universo se observa en su entorno natural y en la realidad. La principal
actividad del investigador es observar los problemas y analizarlos en su entorno
natural.

3.2. Variable y operacionalizacion

Variable independiente: Estudio de trabajo

(Baca, 2014), es uno de los instrumentos mas significativos para dar mejoria a
la productividad y eficiencia de cualquier area de operaciones de una empresa.
(p.175).

Dimensién 1 Estudio de métodos

Baca (2014), se le conoce el andlisis metodoldgico se centra en la forma de
realizar las actividades, teniendo en cuenta que las tareas pueden ser realizadas
por un solo trabajador o por un grupo de trabajadores. Proponer mejoras que

puedan mejorar el rendimiento de los trabajadores y la calidad de los productos.

TAV-TANV

AP = ( TAV

)x100%

Leyenda
AP: Actividades planificadas
TANV: Todas las actividades que no agregan valor

TAV: Todas las actividades.

Dimension 2 Estudio de tiempos

(Niebel & Freivadals), es una herramienta que se emplea para llevar un control
de las horas y los ritmos de trabajo convenientes a los elementos de un proceso
gue indique cuanto tiempo de toma en realidad, realizar un trabajo y cuanto debi6
tardar. En el enfoque de registro, las normas de produccion se basan en registros

de trabajos similares realizados previamente en la practica diaria (p.327).

TE = (TN) * (1 + 5)
Leyenda
TE: Tiempo estandar (min)

TN: Tiempo normal (min)
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S: Suplemento.

Variable dependiente: Productividad

Segun (Pilat & Schreyer, 2014) “El crecimiento de la productividad es la base
para mejorar los ingresos reales y el bienestar. El lento crecimiento de la
productividad limita la tasa a la que pueden mejorar los ingresos reales, y
también aumenta la probabilidad de conflictos de demandas en relacion con la
distribucion del ingreso (Englander y Gurney, 1994). Medidas de crecimiento de
la productividad y de los niveles de productividad constituyen, por tanto,
importantes indicadores econémicos.”

Gutiérrez (2010), La productividad se refiere a los resultados alcanzados por un
proceso o sistema, es el logro de mejores resultados en relacidén con los recursos
utilizados, y se mide en unidades de produccion, la productividad es la
evaluacion correcta de los recursos utilizados para lograr o producir un resultado

determinado (p.21).

o Unidades producidas
Productividad =

Recursos empleados

Dimensién 1 Eficiencia

Garcia (2011), afirma que la eficiencia es el vinculo entre los recursos
planificados y los recursos utilizados. El indice de eficiencia expresa el grado de
utilizacion de los recursos para producir un determinado producto en un periodo

fijo. Eficiencia es hacer las cosas bien

Su férmula es:

Tiempo trabajado

Eficiencia = X 100%

Tiempo programado

Dimension 2 Eficacia

Segun (Wilson, 2018) “La eficacia es el poder de producir el resultado deseado.”
Garcia (2011), afirma que: La eficacia es el vinculo entre los resultados obtenidos
y los objetivos fijados. El indice de rendimiento mide el grado de consecucion de
un resultado en un periodo de tiempo determinado. La eficiencia es la
consecucion de resultados.

Su féormula es:
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o Produccién real
Eficacia = — X 100 %
Procuccién programados

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacion

Para Valderrama (2015), menciona que es el conjunto de medidas de todas las
variables en cada unidad de poblacion. En otras palabras, es el conjunto de
valores que toma cada variable en las unidades que componen el universo.

En la presente investigacion la poblacion a tomar sera de la produccién diaria,
obtenida de un mes y la cual solo se obtiene 26 dias laborables por lo cual los
4 dias son no laborables como los dias domingos en la empresa Tricotaje
Industrial SAC. Para obtener la produccion con mayor demanda, se realizd un
andlisis de registro de servicio de tejido.

Tabla 8. Producto de mayor demanda

Producto R Costo Venta de 6 meses
meses

Cardigany 1085 $9.49 $10,296 65
sweater
Chalinas 292 $7.58 $2213.36
Mantas 150 $10.00 $1,500.00
Gorros 217 $3.00 $651.00
Mitones 512 $2.50 $1,280.00

Escarpines 360 $3.68 $1,324.80

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la tabla N° 8, que el producto de mayor demanda es el
modelo cardigan y sweater, es por ello que se tomara como el principal producto
para la investigacion.

Muestra

Para Valderrama (2015), menciona que una muestra es representativa porque
refleja con exactitud las caracteristicas de la poblacion si se aplica un método de
muestreo adecuado a la poblacion muestreada (p.184).

Para Hernandez (2014) si el tamafio de la muestra en la poblacion es inferior a

50, la muestra se considera equivalente a la poblacion.
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Para la presente investigacion, la muestra es igual a mi poblacién obtenida en
26 dias laborables.

Muestreo

En la investigacion, no se realizara el muestreo debido a que la muestra es igual

a la poblacion.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas de recoleccion de datos

Para la presente investigacion utilizaremos la técnica de observacion en proceso
de tejido de prendas.

Instrumentos de recoleccion de datos

Para Valderrama (2015), los instrumentos de recopilacion de informacién que
emplea el investigador son importante, ya que gracias a ello es posible recoger,
registrar y acumular datos, las cuales pueden ser documentados y elaborados
por el investigador, escalas de Likert, semanticas y de Guttman; asi como listas

de control, listados, guias de campo, boletines de seguridad, entre otros (p.195).

Tabla 9. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

TECNICA INSTRUMENTO VARIABLES
El instrumento apropiado
para la toma de tiempos es
el cronometro, va a
permitir realizar la
medicion de tiempo en una
determinada actividad.
El instrumento para la
La observacion recole_cuon de da‘gos sera V.D. Productividad
una ficha de registro de
tiempos.
Fuente: Elaboracion propia

La observacion V.l Estudio del trabajo

Validez

Para Valderrama (2015), explica que las herramientas que desarrollan tienen
una validez 6ptima y proporcionan datos fiables (p.206).

Para validar los instrumentos de la presente investigacibn se necesitara la
aprobacion de 3 jurados expertos en la materia, de la universidad César Vallejo,

para la revision y firma de estas. La cual garantiza la validez de la investigacion.
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Tabla 10. Juicio de Expertos

Validador Grado Especialidad Resultado
Molina Vilchez Jaime Enrique Magister | Ingeniero Industrial | Aplicable

Diaz Dumont Jorge Rafael Doctor | Ingeniero Industrial | Aplicable

Montoya Cardenas Gustavo Adolfo | Magister | Ingeniero Industrial | Aplicable
Fuente: Elaboracion propia

Confiabilidad

Para Hernandez (2014), explica que, si el medidor es fiable o no, da los mismos
resultados (p.200). Se conoce como confiabilidad a la capacidad de un item para
desempeiiar una funcién que es solicitada durante cierto periodo de tiempo,
logrando satisfacer las expectativas de los usuarios.

Para su mayor confiabilidad se tiene la carta de parte de la gerencia se puede
visualizar en el anexo n° 1

3.5. Procedimientos

Resefia de la empresa

La empresa Tricotaje Industrial S.A.C. la cual se fund6 en mayo del 2011 como
una microempresa, y e€s una empresa textil que ofrece servicios de tejidos a
empresas exportadoras como, prendas de vestir y accesorios de fibras de
alpaca, baby alpaca y algodén pima, la planta de produccién se ubica en José
Gabriel Aguilar 784, San Miguel- Lima. Actualmente la empresa cuenta con 5
colaboradores entre administrativa y operativos.

Base legal

RUC: 20543512169

Razon social: TRICOTAJE INDUSTRIAL S.A.C.

Tipo Empresa: Sociedad andnima cerrada

Actividad Comercial: Fabricacion de prendas de vestir

Representante Legal: Lopez Cutipa Yury Fidel

Cddigo ClIU: 18100

Localizacion

Direccion Legal: Av. Brasil Nro. 3545 Dpto. 1102

Urbanizacion: Oyague

Distrito / Ciudad: Magdalena del Mar

Departamento: Lima, Peru

Unidad de Analisis
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Localizacidon geogréfica

Figura 5. Localizacion geografica de la empresa Tricotaje industrial S.A.C.
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Vision

“Buscamos ser reconocidos como un aliado estratégico en el proceso primario
de tejido rectilineo de punto, de empresas textiles de exportacion del Perq,
demostrando un elevado nivel de conocimiento técnico.”

Mision

‘TRICOTAJE INDUSTRIAL S.A.C. Brinda servicios de tejido rectilineo de
calidad, buscando la satisfaccion de sus clientes y promoviendo la mejora
continua de nuestros colaboradores.”

Datos historicos

Organigrama de la empresa

La empresa Tricotaje Industrial SAC. Se encuentra organizado de la siguiente

manera, se podra visualizar el organigrama de la empresa en la figura 6.
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Figura 6. Organigrama de la empresa Tricotaje Industrial SAC

GERENTE
GENERAL

AREADE
ADMINISTRACION

Productos a tejer

AREA DE
PRODUCCION

SUB-AREA
DE TEJIDOS

OPERARIOS

Fuente: Elaboracion propia

AREA COMERCIAL

VENTAS

ALMACEN

La empresa Tricotaje Industrial SAC. Hace como servicio de tejido punto los

siguientes productos, como se puede visualizar en la tabla 10.

Tabla 11. Productos en tejido punto

PRODUCTO MODELO PRODUCTO MODELO
CARDIGAN
DE MUJER BUFANDA
o ‘
MANTA | MmIToNES
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GORRO ESCARPIN

Fuente: Elaboracion propia

Se calcula el porcentaje de toda la produccion de distintos productos que realiza
como servicio de tejido la empresa Tricotaje Industrial S.A.C. Durante los meses

de enero, febrero, marzo, abril, mayo y junio.

Tabla 12. Datos histéricos sobre la produccion de servicio de tejido en Tricotaje Industrial S.A.C.

PRODUCCION DE SERVICIO DE TEJIDOS
PRODUCTO | Enero | Febrero | Marzo | Abril | Mayo | Junio | TOTAL Pmc;"‘a’e
Cardigan y

b 200 160 150 180 190 205 1085 41.48%
Chalinas 35 35 55 60 66 41 202 11.16%
Mantas 25 25 50 20 15 15 150 573%
Gorros 21 30 40 33 40 53 217 8.30%
Mitones 60 71 100 100 100 81 512 19.57%
Escarpines 50 75 80 60 63 32 360 13.76%
TOTAL 2616 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Se observa en la tabla 11 los distintos productos que produce como servicio de
tejido y que son de mayor demanda son céardigan y sweater de vestir, y es
representado por un 41.48% producidas por la empresa, es por ello que se
tomara como el principal producto para la investigacion.

Maquinaria

La maquinaria que se emplea en la empresa para el servicio de tejido son las
siguientes, se muestras en la siguiente tabla N° 13.

30




Tabla 13. Maquinaria de Tricotaje Industrial SAC.

MAQUINARIA Y
EQUIPO

FOTOS

ENCONADORA

MAQUINA STOLL

BALANZA

1P CANTIDAD
F-01
Q 1
CMS420E-6.2
CMS822E-
3,3.2 3
CAMRY L

Fuente: Elaboracion propia
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Distribucion de planta

Figura 7. Distribucion de planta de la empresa Tricotaje industrial SAC.
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Diagrama de operaciones del proceso Servicio de tejido para un lote de 1 pieza

Figura 8. Diagrama de Operaciones del Proceso servicio de tejido

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE TEJIDO PUNTO MODELO CARDIGAN

Empresa: |Tricotaje Industrial SAC. Area: Producciéon
Método: PRE-TEST Proceso: Proceso de tejido de pafios
Elaborado por: |Rina Anahua Marca Producto: Cardigan de dama
Maquina de
Enconadora Material Programa tejido
Preparar y seleccionar Seleccionar Preparary
2.5 min 6 encender 6 mi el color, 12.5 min y revisar 26.5 min encender maquina
arafinadora composicién, programa
tituloy partida
Cargar
1 min programa en
maquina
. Preparar
1 min material
2.25 min Parafinar
hilado
. ° Enhebrar
80.5 min N
materialen
maquina
) Ejecutar
2 min programa
. @ Tejidode
94 min 2
pafios
Recojo de
RESUMEN 35.5 min pafios
Simbolo Numero
O 12 Conteo de
0.5 min pafios del
oprerario
O 0
1 11.5 min 1 Inspeccidony
empaquetado
TOTAL 13 —L

0
Q

9

=
['C]

Q

=

Fuente: Elaboracion propia
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Identificacion de los procesos de servicio de tejido

La empresa Tricotaje Industrial S.A.C. cuenta con las siguientes operaciones

para el servicio de tejido cardigan y sweater desde el abastecimiento de materia

prima hasta la entrega del producto.

a)

b)

d)

Recepcion de materia prima

A la recepcion de materia prima se debe revisar si cumple con el color y
titulo de acuerdo al producto requerido.

Encender y preparar la maquina

Al momento de prender la maquina se debe limpiar y aceitar y preparar
para empezar con el proceso de tejido.

Seleccion de programa

Se debe seleccionar el programa que corresponde al producto en la
computadora una vez que este corroborado que es programa correcto se
procede a descargar a un USB.

Cargar programa en maquina

Una vez que ya este el programa en el USB, se inserta el USB en la
maquina, y se procede a seleccionar la carpeta correspondiente y se elige

la pieza a tejer, finalmente se procede a cargar el programa en la maquina.
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e)

f)

g)

h)

Identificar material

El material se debe seleccionar de acuerdo al color, titulo, composicion y
partida es importante tener todo identificado para que el producto este de
acuerdo al requerimiento del cliente.

Encender la enconadora

Al momento de prender la enconadora de debe quitar ceras excedentes y
limpiar la pelusa.

Parafinado de hilado

Al momento de colocar el hilado se debe colocar por los puntos de
enhebrado y se debe colocar la cera adecuada para un buen
recubrimiento del hilado con los anillos de cera, regular para su deteccion
de nudo, para evitar roturas al momento de tejer los pafios y por altimo

trasladar toda la informacién técnica de cada cono de hilado.

Enhebrado de hilado la maquina
Debe ser enhebrado en el color que corresponde y la cantidad de hebras
que indique, empezar por los porta conos, luego pasar por todos los

puntos de enhebrado hasta llegar al guia hilo que corresponde el color.
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I) Empezar con el tejido
Una vez que ya este el hilado enhebrado como corresponde de acuerdo

al programa, se procede con el tejido o ejecuciéon de la maquina.

j) Empezar con el tejido de piezas
Empezar a tejer las piezas como delantero, espalda, manga, cuello y

pretinas.
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k) Revision de pafios
Se inspecciona todos los pafios en la mesa de control y que estén a la

medida requerida y sin puntos sueltos.

l) Empaquetado
Una vez inspeccionado todos los pafios y que estén acorde a lo requerido

se pasa a empaquetar y llevarlo a almacén para la entrega al cliente.
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Tabla 14. Diagrama de Analisis de Procesos proceso servicio de tejido

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO DE TENDO PUNTO MODELO CARDIGAN
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Fuente: Elaboracion propia
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3.6. Método de andlisis de datos

Informacién obtenida mediante las técnicas e instrumentos mencionados y los
informantes o fuentes mencionados anteriormente. La informacion presentada
en forma de graficos y tablas se evaluara de forma objetiva. Las evaluaciones y
conclusiones extraidas del andlisis serén la base de cada una de las partes de
la propuesta de solucién del problema que constituye la base de este estudio, y

gue se presentara en los siguientes capitulos.

3.7. Aspectos éticos

Segun la RESOLUCION DE CONSEJO UNIVERSITARIO N° 0340-2021/UCV
del 10 de mayo de 2021. La investigacion, segun la Ley Universitaria 30220, es
una funcion esencial y obligatoria de la universidad que, mediante la
produccién de conocimiento y desarrollo tecnoldgico, responde a las
necesidades de la sociedad y del pais.

Las consideraciones éticas se planificaron desde el principio hasta el final del
estudio, desde la evaluacion del proyecto de investigacion hasta el derecho del
autor a ser mencionado en la bibliografia, y para anticipar posibles problemas
éticos. En este aspecto se tiene en cuenta:

Con fidelidad: Para proteger la identidad de la institucion y las personas que
participan en la investigacion.

Obijetividad: Los andlisis de la situacién encontrada se basan en criterios técnicos
e imparciales.

Originalidad: Se citaran las fuentes bibliograficas de la informacion mostrada,
con el cual se evidencia que no existe plagio.

Participacion: La participacion tiene conocimiento informado.

Veracidad: La informacién recopilada se relaciona profundamente a la verdad o
a la realidad.

Los aspectos éticos del estudio se llevaron a cabo de acuerdo con los principios
de respeto, voluntariedad y anonimato, y se solicitdo la autorizacion de las
autoridades competentes.

La informacion recopilada fue confidencial y proporcionada por profesionales de
los recursos humanos. Ademas, las teorias utilizadas en este estudio se han
referenciado adecuadamente por autor, publicacion y pais, siguiendo la autoria

y las normas APA.
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IV. RESULTADOS
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El sistema de produccién de la empresa es por producto, y de los datos

recolectados de las ventas de enero a junio del 2021, se obtuvo como resultado

que el cardigan y sweater es el producto que mas se demanda en la empresa,

razon por lo cual se decide realizar el estudio de tiempo de la fabricacion de este

producto, el cual se observa en la Figura 10.

En las tablas se muestran las cantidades vendidas y las ventas obtenidas de

enero a junio de 2021 de los productos de cardigan y sweater, chalinas, mantas,

gorros, mitones y escarpines.

Tabla 15. Ventas mensuales de productos

VENTAS MENSUALES POR SERVICIO DE TEJIDOS

Fuente: Elaboracion propia

PRODUCTO Cardigan y sweater Chalinas Mantas Gorros Mitones Escarpines
MES Cantidad | Ventas Cantidad | Ventas | Cantidad | Ventas | Cantidad | Ventas Cantidad Ventas | Cantidad | Ventas
Enero 200 | $1,898.00 3 $26530 | 25 $250.00 21 $63.00 60 $15000 | 50 | $184.00
Febrero 160 | $1,518.40 3 $26530 | 25 $250.00 30 $90.00 71 §17750 | 75 | $276.00
Marzo 150 | $1,423.50 55 841690 | 50 $500.00 4 $120.00 100 $25000 | 80 | $294.40
Abril 180 | $1,708.20 60 $454.80 | 20 $200.00 33 $99.00 100 $25000 | 60 | $220.80
Mayo 190 | $1,803.10 66 $500.00 15 $150.00 4 $120.00 100 $5000 | 63 | suLy4
Junio 205 | $1,98545 4 $310.78 15 $150.00 53 $159.00 81 $20250 | 32 | $1776
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 16. Porcentaje de ventas por producto
PRODUCTO Ventas %
Cardigan y sweater S 10,296.65 60%
| &

Chalinas S 2,213.08 13%

Mantas S 1,500.00 9%

Gorros S 651.00 4%

Mitones S 1,280.00 7%

Escarpines S 1,324.80 8%

S  17,265.53 100%
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Figura 10. Participacion de ventas de cada producto
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Fuente: Elaboracion propia

Calculo del tiempo estandar del proceso actual de la fabricacion del cardigan
Se cronometraron los tiempos de cada actividad del proceso actual de la
fabricacion del cardigan durante 26 dias, cabe resaltar que los tiempos fueron
cronometrados con vuelta a cero.

La toma de tiempos se realiz6 en minutos para la fabricacion de un lote de
cardigan que es equivalente a 1 unidad.

Los trabajadores realizan su reporte de produccion 8 minutos diarios y en la
empresa se trabaja 10 horas diarias y los 6 dias a la semana.
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Tabla 17. Toma de tiempos actual del proceso de tejido punto cardigan de mujer

TOMADETIEMPOS PROCESO DE TEJIDO PUNTO CARDIGAN DE MUJER

TRICOTAJE INDUSTRIAL SAC EmFresaI: Tricotaje Industrial SAC rea: pdeU.E.Eifrn :
Métoda: Actul Proceso Proceso de tejida de pafios
Elahorada por: Rina Anahua Marca Producto Cardigan y Sweater de mujer
ITEM OPERACION Toma de tiempos ( min/lote)
1 1 3 4 5 6 li B g 10 11 12 13 1 15 16 17 18 13 20 21 by 13 U 25 26 |Promedio

Min | Min | Min | Min | Min | Min | Min [ Min | Min | Min | Min | Min [ Min | Mn | Mn | Mn | Mn | Mn | Mn | Mn | Min | Min | Mn | Min | Min | Min | Min

1| Prepararyencender maguina | 1500 | 5.00 BOD | 1575 | 400 550 500 | 700 | 500 | 400 | 450 | 1500 | &00 550 | 400 | 155 | 500 | 4% 500 | 1600 | 400 | 40 500 | 1700 | 500 550 | 783
1 | Seleccionary revisar programa | 1250 | 500 | 400 550 | 1000 | 4% 450 500 | 1050 | 400 500 | 450 | 1100 | 450 500 | 425 | 1150 | 500 | 450 | 400 | 1200 | 400 500 | 400 | 400 | 400 | GOA
3 | Cargarprogramaen maguing | 150 100 150 100 17 15 100 15 150 175 135 100 100 175 135 100 115 175 125 175 175 150 200 150 17 15 17
) Seleccionar material 700 | 300 | 250 | 300 | 700 | 300 | 300 | 300 | 200 | 700 | 200 | 300 | 350 | 400 | 675 | 350 | 315 | 300 | 775 | 350 | 300 | 200 | 250 | 15 100 | 300 | 387
5 Preparar material 100 150 100 175 15 200 17 15 175 250 200 150 125 175 100 125 175 135 125 200 150 15 17 15 150 175 184
& |Preparary encender parafinadora| 250 300 175 175 250 200 175 3.00 35 225 200 250 225 100 275 300 215 150 3.5 300 175 15 200 18 175 300 | 259
li Parafinar hilado 250 350 | 400 | 45 in 250 17 400 275 300 350 275 325 400 375 275 300 375 350 | 45 275 15 in 400 17 150 | 340
8 | Enhebrar materialenmaquing | 4500 | 1000 | 900 | 1100 | 1000 | 1000 | 2000 | 1050 | 1100 | 1000 | 1200 | 900 | 1700 | 1000 | 1050 | 1100 | 1025 | 1100 | 1800 | 900 | 1050 | 1100 | 900 | 1000 | 1800 | 1100 | 1276
§ Ejecutar programa 150 100 150 175 200 17 15 128 175 200 215 245 100 175 100 125 18 175 100 L 150 1% 200 150 15 175 181
10 Tejido de pafios 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 6500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 9500 | 95.00 | 9500
1 Revisian de pafios 000 | 1200 | 1700 | 1000 | 1800 | 1000 | 2000 | 1000 | 1800 | 1200 | 2000 | 1225 | 1700 | 1125 | 1600 | 1075 | 1800 | 1100 | 1700 | 1150 | 2000 | 1000 | 1525 | 1000 | 2000 | 1200 | 1469
12 Conteo de pafios 050 | 100 | 130 | LO0 | 055 1w | LB 11 100 | 125 | 100 | 055 | 100 | 111 | 100 | 058 | 200 | L35 | 115 | 100 | 110 | 100 | 0% | L00 | Ll 100 | 098
13|  Inspeccionyempaquetado 1150 | 500 | 1200 | 550 | 1150 | 450 | 1200 | 500 | IL0D | 550 | 1150 | 425 | 1100 | 400 | 1125 | 500 | 1000 | 500 | 1135 | 425 | 1200 | 500 | 1000 | 550 | 1200 | 550 | 820
TIEMPO TOTAL 21650 | 14800 | 15855 | 15825 | 16830 | 14375 | 17225 | 159.39 | 16450 | 15025 | 16280 | 15475 | 17225 | 14661 | 16125 | 15758 | 16613 | 14675 | 17300 | 15800 | 16785 | 14223 | 15483 | 15925 | 17011 | 14925 | 160.86

Fuente: Elaboracion propia
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Para los célculos de los suplementos, se tomaron en cuenta la contingencia
debido a que realizan un reporte de produccion al dia de 8 min de la jornada
laboral de 10 horas, por lo que como resultado se obtuvo una contingencia de
1.35%.

También se realiz6 los suplementos constantes y variables de la mujer ya que
es la que realiza todas las actividades en la produccion del cardigan. Se les
asigno un factor de valoracion en su area de trabajo. Como resultado de la suma
de los suplementos constantes, variables y de contingencia se obtuvo 22% de

suplementos totales.

Tabla 18. Suplementos constantes Tabla 19. Suplementos variables
Suplementos constantes Suplementqs variables
Mujer Mujer
. . i i 0,
Necesidades fisicas 7% Trabajar de pie o 4%
Total 7% Trabajo de gran precision 5%
Ruido intermitente y fuerte 2%
Fuente: Elaboracia , Trabajo muy monaétono 4%
uente: Elaboracion propia
Prop Total 15%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 20. Factor de valoracién

Factor de valoracion
Razén Valor
Habilidad
Extrema (A2) 0.13
Esfuerzo
Bueno (C2) 0.02
Condiciones
Ideales (B) 0.06
Consistencia
Buena (C) 0.01
Total 1.22

Fuente: Elaboracion propia
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El tiempo estandar de todo el proceso se muestra en la siguiente tabla:

Tabla 21. Tiempo estandar actual

CALCULO DE TIEMPO ESTANTADAR DEL PROCESO DE TEJIDO PUNTO CARDIGAN DE MUJER

Empresa: TRICOTAJE Area: produccion
INDUSTRIAL S.A.C. | Proceso: Proceso de tejido de pafios
Método: Actual Producto: Cardigan y Sweater de mujer
Elaborado por: Rina Anahua Marca
PROMEDIO | FACTORDE | TIEMPO TIEMPO
N° OPERACION DEL VALORACION | NORMAL | SUPLEMENTOS | 1+ SUPLEMENTOS | - p o4\ pag
TIEMPO constante | variable
1 Preparar y encender
magquina 7.83 1.22 9.55 0.07 0.15 1.22 11.65
) Seleccionar y revisar 6.06
programa 1.22 7.39 0.07 0.15 1.22 9.02
3 Cargar programa en 175
magquina 1.22 2.14 0.07 0.15 1.22 2.60
4 | Seleccionar material 3.87 1.22 4.72 0.07 0.15 1.22 5.76
5 | Preparar material 1.84 1.22 2.24 0.07 0.15 1.22 2.73
6 Preparar y encender 259
parafinadora ’ 1.22 3.16 0.07 0.15 1.22 3.85
7 | Parafinar hilado 3.40 1.22 4.15 0.07 0.15 1.22 5.07
8 Enhebrar material en
magquina 12.76 1.22 15.57 0.07 0.15 1.22 18.99
9 | Ejecutar programa 1.91 1.22 2.33 0.07 0.15 1.22 2.85
10 | Tejido de paios 95.00 1.22 115.90 0.07 0.15 1.22 141.40
11 | Revision de pafios 14.69 1.22 17.92 0.07 0.15 1.22 21.86
12 | Conteo de paiios 0.98 1.22 1.19 0.07 0.15 1.22 1.45
13 Inspeccién y
empaquetado 8.20 1.22 10.00 0.07 0.15 1.22 12.20
TIEMPO TOTAL PARA PRODUCIR 1 unid. (min) 239.45

Fuente: Elaboracion propia

El tiempo estandar total actual es de 239.45 min/unid equivalente a 3.99

horas/unid.

minuto disponible por mes

Produccion mensual = .
Tiempo estandar

h .
10 Tia & 26 dia/mes
3.99 h/unid

Produccion mensual =

Produccion mensual = 65.16 lotes =~ 65 unidades

250 % _ 3.85%
65 unid  unid

Productividad mensual =
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La productividad mensual es de 3.85 $/unid

Tabla 22. Calculo de capacidad

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA ACTUAL

NUMERO DE TIEMPO LABOR C/ TIEMPO CAPACIDAD EN UNIDADES
TRABAJADORES TRABAJADOR (min) ESTANDAR (min) INSTALADA O TEORICA
3 600 239.45 10

CANTIDAD PROGRAMADA DE CARDIGAN Y SWEATER DE MUIJER POR DIA

CAPACIDAD EN UNIDADES -
INSTALADA O TEGRICA FACTOR DE VALORACION UNIDADES PROGRAMADAS
10 1.22 8

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 23. Calculo de estimacién de productividad

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ELABORACION DE TEJIDO PUNTO DE CARDIGAN Y SWEATER DE MUJER

Empresa: TRICOTAJE INDUSTRIAL S.A.C. Método: ACTUAL
Elaborado por: Rina Anahua Marca
Proceso: Proceso de tejido
INDICADOR Formula punto
EFICIENCIA Eficiencia = —orpo trabajado_y g0y,
Tiempo programado
EFICACIA Eficacia = 5 e madas X 100%
PRODUCTIVIDAD Productividad = Eficiencia x Eficacia
A B (o D E=B/A F=D/C G=ExF
Horas hombre Horas
e e — hombre Unidades Unidades EFICIENCIA | EFicacia | PROPUCTIVIDAD

it el planificada producidas ACTUAL
01-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
02-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
03-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
04-07-21 domingo
05-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
06-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
07-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
08-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
09-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
10-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
11-07-21 domingo
12-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
13-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
14-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
15-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
16-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
17-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
18-07-21 domingo
19-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
20-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%

46




21-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
22-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
23-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
24-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
25-07-21 domingo
26-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
27-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
28-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
29-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
30-07-21 1800 1197.25 8 5 66.51% 62.50% 41.57%
31-07-21 1800 1436.7 8 6 79.82% 75.00% 59.86%
TOTAL 48600 36157 216 151 77.26% 72.60% 54.43%
Fuente: Elaboracion propia
Eficiencia
Antes de la propuesta se tiene una eficiencia de 77.26%
Eficacia
Antes de la propuesta se tiene una eficiencia de 72.60%
Productividad total = Eficiencia x Eficacia = 77.26% X 72.60% = 54.43%
Propuesta

En la empresa las operarias trabajan sin criterio en su labor, trabaja solo para
terminar el lote de produccién, pero no hay tiempo promedio el que debe realizar
cada operacién, a pesar de que se le capacita a el personal por 1 mes no estan
trabajando todas al mismo ritmo. Por ende, se toma el tiempo promedio de una
trabajadora capacitada con habilidad y experiencia para que los demas trabajen
a ese ritmo y asi encontrar un tiempo estandar, el cual se propondra para cada
operacion, debido a que es el operario el que manipula las maquinas se propone
reducir los tiempos y en cuanto a la operacion de tejido de pafios no varia mucho
el tiempo porque es la cantidad tiene su capacidad solo influye de 1 a 2 minutos
por cada operario.

Segun la metodologia propuesta en la tesis de (Munoz, 2017) se plantean
procedimientos aplicables en cualquier entidad para establecer la mejor
alternativa en cuanto a capacitacion para de esta manera mejorar los procesos

de la empresas con capacitaciones constantes.
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Tabla 24. Tiempo de operacion de una operaria experta

item Operacion min
1 Preparar y encender maquina 105
2 Seleccionar y revisar programa 8.5
3 Cargar programa en maguina 1
4 Seleccionar materia 4
5 Preparar material 1
6 Preparar y encender parafinadora 15
7 Parafinar hilado 1.75
8 Enhebrar material en maquina 24
9 Ejecutar programa 2
10 Tejido de pafios 94
11 Revisién de pafios 10
12 Conteo de pafios 0.5
13 Inspeccién y empaquetado 7

Fuente: Elaboracion propia

48



Tabla 25. Diagrama de Analisis de Procesos proceso servicio de tejido propuesta

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESD DE TENDO PUNTO MODELD CARDIGAN
TRICOTAJE INDUSTRIAL REGISTRO T E—
S AL METOD propuesta P "
Fraductn: Cardiqan de dama Inrpoccidn q
Froduccitin Tranrporke 3
FinaAnahuaMarza Demaora 0
Almazenamicnta 1
) . ) Dirtancialm] ]
Froduzzidd Terminaz Frod [
Ticmpa(minl 15400
|rremy OPERACION N ACTI¥IDAD Sl L 5:.'-:1:-
1 |Trarlado hacialamdquina _,.. H
1 Freparary 4 2 |E 4 Squi #
mdquina 2 |Rievirar méiquina q =] H
d |Limpiar y aceitar mdquina B "_' H
5 |Selessinnarproarama & | [
z Zeleszianar y revirar o |Froeirar proarama a - "
Fraqrama T |Dercarqar programa ns - H
# |Inrertar USE amdquina 0.z5 ¥ H
] quqqrp‘rnqrqmqon 9 | Zele<zignar programaa sarqar ns * H
N 0 | Garqar programa nes I,_\_ H
1 |Trarladohaciaalmazén 0.5 H
q Zeleczianar material 12 | Sele<<idin de makerial zalor, titulo, comporicidn y parki kd H
1% | Trarlado de materia haciala enconadara 0.5 :} L]
H Freparar material 14 |Dejar lirto material por <olor y partida 1 L H
. Froepararyenzender 1% |Limpiar enzonadora 1 [ u
parafinadora 1¢ |Enzender enconadaora ns [ H
1T | Colazar hiladon (materiall) nzes L H
T Farafinar hilado 1% |Calazar zera 0.z5 L. H
19 |Inrpe<cionar ¢l enzanada alinizia ek —J H
20 |Trarlado haziamaquina ns .:':_\_‘_\_ H
s Enhebrar material on 21 |Riewirar quia hilor para zada zolor 2 = %
mdiquina 22 |Ferar material para sorrumo par zolor kd 1 H
2% |Enhebrar material por zolor - [ ] H
2d |Empexzar zon el bojido 0.5 -— H
L] Ejecukar proqrama
25 |Inrpec<ionar entejida 1.5 [ H
2k |Tejidade delankern 5 [ H
27 |Teiido erpalda 0 [ ] H
n Tejido de panar 2% |Tejidamanga 4 L ] H
29 [ Tejida zuella 1 [ ] H
200 |Tejidoprekina ¥ 5 [ ] H
%1 |Ferar material derpubr de tejido & “‘_‘ H
3z | Trarlado de pafor hasialamera 4o ontral 0.5 e !
1 Fiouiritindo pafiar 3% |Riewirar panor s =] H
2d |Ferado do panor 1 | H
25 |Inrpeccitin de pafiar por olor 0.5 = H
36 |Modir piczar 1 = H
1z Conken dopanar 3T |Inrpeccionarrilar piczar ertdn compleko ns _\_\_‘-\-T H
3% |Revirarpiczaporpicza d _‘_'_,_,..,—‘ "
= Inrpecidny 39 |Embaolrar lar piczar 0.5 f
empaquetadn dit |Trarlado haziaalmazinpararu enkrega ns H
4 |Blmazenarparary entreqa 0.5 [l
Tatal Eal 159,00 | 5 E 0 k) 1 X &

Fuente: Elaboracion

propia
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Tabla 26. Toma de tiempos actual del proceso de tejido punto cardigan de mujer propuesta

TOMA DE TIEMPOS PROCESO DE TEJIDO PUNTO CARDIGAN DE MUJER

Empresa: Tricotaje Industrial SAC Area: produccién
TRICOTAJE INDUSTRIAL SAC Método: Propuesta Proceso Proceso detejido de pafios
Elaborado por: Rina Anahua Marca Producto Cardigany Sweater de mujer
ITEM OPERACION Toma de tiempos [ minllote)
1 2 3 4 S 6 7 8 3 0 1 12 13 4 5 1B 7 18 13 20 21 22 23 24 25 26 [Promedi
Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min Min
1 |Preparar y encender maquina 800 | 300 | 300 [ 900 | 200 | 400 | 300 | 800 | 250 | 300 [ 250 | 1000 | 400 | 400 | 260 | 1100 | 300 | 300 | 280 | 050 [ 220 | 300 | 320 | 100 | 400 | 380 | 450
2 |Seleccionatyrevisarprograma | 10.20 | 500 | 400 | S50 | 700 [ 425 | 450 | S00 | 1050 [ 400 | S00 | 450 [ 100 | 450 | S00 | 425 [ 150 | 500 | 450 | 400 | 1200 | 400 [ 500 | 400 | 400 | 400 [ 585
3 |Cargar programa en maquina 100 | 200 | 150 1.00 175 125 100 [ 225 | 150 175 125 | 200 [ 100 175 125 | 200 [ 225 | 175 | 225 | 275 [ 175 150 | 200 [ 250 | 175 | 225 | 173
4 |Seleccionat material 400 | 300 | 250 | 300 | 700 | 300 | 300 [ 300 | 200 [ 700 | 200 | 300 | 350 | 400 | 675 | 350 | 325 | 300 [ 7.v5 | 350 [ 300 | 200 | 250 | 225 | 700 | 300 | 375
5 |Preparar material 130 150 [ 200 [ 175 | 225 | 200 [ 175 125 1795 | 250 [ 200 | 150 | 225 [ 175 [ 200 | 225 | 175 125 [ 225 | 100 150 125 | 175 [ 225 | 150 175 177
6 |Prepararyencenderparafinadory 120 | 300 | 175 | 275 | 250 | 200 | 275 | 300 | 325 | 225 | 200 | 250 | 225 | 200 | 275 | 300 | 225 | 250 | 325 | 300 | 275 [ 225 | 200 ( 325 | 275 | 300 | 254
7 |Parafinar hilado 1680 | 350 | 400 | 425 [ 375 | 250 | 375 | 400 | 275 | 300 | 350 [ 275 | 325 | 400 | 375 | 275 | 300 | 375 [ 350 | 425 | 2V5 | 325 | 375 | 400 | 27v5 [ 350 [ 338
& |Enhebrar material en maquina 15.00 | 10.00 | 900 | 700 | 10.00 | 800 | 14.00 | 0.50 | 100 [ 1000 | 1200 | 900 | 17.00 | 800 | 1050 | 100 [ 1025 | 1100 | 1600 | 900 | 300 | 1100 | 900 [ 1000 | 4.00 | 1100 [ 10.86
3 |Ejecutar programa 050 | 200 | 250 | 175 120 175 200 | 228 | 200 [ 200 [ 215 | 180 | 200 | 175 | 200 | 130 188 175 100 175 150 198 | 150 150 1.25 175 176
10 | Tejido de pafios 35.00 | 9500 [ 95.00 | 95.00 | 95.00 | $5.00 | 95.00 | 95.00 | 95.00 [ 95.00 [ 95.00 | 95.00 | 95.00 | 95.00 | 95.00 | 95.00 [ 9500 | 95.00 | 95.00 | §5.00 | 95.00 | 9500 | 95.00 [ 95.00 | 95.00 | 95.00 | 95.00
11 |Revisién de pafios 4.00 | 800 | 1300 | 900 | 15.00 | 1000 | 1500 [ 800 | 15.00 [ 300 | 14.00 | 10.00 ) 16.00 | 10.50 | 1200 | 850 | 15.00 | 950 [ 1500 | 900 [ 9400 | 850 | 1525 | 300 | 1500 | 850 | N7
12 |Conteo de pafios 050 | 100 130 100 | 055 [ 100 125 JAll 1.00 125 100 | 055 [ 100 11 100 | 058 [ 100 1.25 115 1.00 110 100 | 058 [ 100 JAll 100 | 038
13 [Inspecciény empaquetado 600] 280 700] SS0] 10.50( 4.50] 8.00[ 500/ 7.00[ 550 1000 d25] 900 d.00] 850 S00[ 1000] S500[ 900] 425 10.25) S00] 8.00] S550] 10.25 550/ 6.86
TIEMPO TOTAL 160.30] 139.80] 146.55| 146.50| 158.50| 133.25| 155.00[ 143.33] 155.25| 146.25| 152.40 145.35' 167.25] 14236 153.10] 150.73] 160.13] 143. ?Sl 16345) 143.00] 156.80| 133.73] 150.53] 141 ZSI 160.36[ 144.05[ 150.74

Fuente: Elaboracion propia

A continuacion, se muestra el tiempo estandar total con la propuesta realizada:
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Tabla 27. Tiempo estandar después de la propuesta

CALCULO DE TIEMPO ESTANTADAR DEL PROCESO DE TEJIDO PUNTO CARDIGAN DE MUJER

Empresa: TRICOTAJE Area: produccion
INDUSTRIAL S.A.C. | Proceso: Proceso de tejido de pafios
Método: Propuesta Producto: Cardigan y Sweater de mujer
Elaborado por: Rina Anahua Marca
PROMEDIO | FACTORDE | TIEMPO TIEMPO
N° OPERACION DEL VALORACION | NORMAL | SUPLEMENTOS | 1+ SUPLEMENTOS | - p o4\ pag
TIEMPO constante | variable
1 Preparar y encender
maquina 4.50 1.22 5.49 0.07 0.15 1.22 6.70
) Seleccionar y revisar
programa 5.85 1.22 7.14 0.07 0.15 1.22 8.71
3 Cargar programa en
maquina 1.73 1.22 2.11 0.07 0.15 1.22 2.58
4 | Seleccionar material 3.75 1.22 4.58 0.07 0.15 1.22 5.58
5 | Preparar material 1.77 1.22 2.16 0.07 0.15 1.22 2.64
6 Preparar y encender
parafinadora 2.54 1.22 3.09 0.07 0.15 1.22 3.78
Parafinar hilado 3.38 1.22 4.12 0.07 0.15 1.22 5.03
8 Enhebrar material en
maquina 10.86 1.22 13.24 0.07 0.15 1.22 16.16
9 | Ejecutar programa 1.76 1.22 2.15 0.07 0.15 1.22 2.62
10 | Tejido de paios 95.00 1.22 115.90 0.07 0.15 1.22 141.40
11 | Revision de pafios 11.00 1.22 14.35 0.07 0.15 1.22 17.50
12 | Conteo de paiios 0.98 1.22 1.19 0.07 0.15 1.22 1.45
13 Inspeccién y
empaquetado 6.86 1.22 8.37 0.07 0.15 1.22 10.21
TIEMPO TOTAL PARA PRODUCIR 1 unid. (min) 224.36

Fuente: Elaboracion propia

De los tiempos propuestos se obtuvo un tiempo estandar de 224.36 min/lote lo

que equivale a 3.74 horas/unid.

minuto disponible por mes

Produccion mensual = -
Tiempo estandar

h .
10 Tia X 26 dia/mes
3.74 h/unid

Produccion mensual =

Produccion mensual = 69.51lotes =~ 69 unidades

250 % _ 3.62$
69 unid  unid

Productividad mensual =

La productividad mensual con la propuesta es de 3.62 $/unid
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Tabla 28. Calculo de capacidad como propuesta

CALCULO DE CAPACIDAD INSTALADA ACTUAL
NUMERO DE TIEMPO LABOR C/ TIEMPO CAPACIDAD EN UNIDADES
TRABAJADORES TRABAJADOR (min) ESTANDAR (min) INSTALADA O TEORICA
3 600 224.36 10

CANTIDAD PROGRAMADA DE CARDIGAN Y SWEATER DE MUJER POR DIA

CAPACIDAD EN UNIDADES -
INSTALADA O TEGRICA FACTOR DE VALORACION UNIDADES PROGRAMADAS
10 1.22 8

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 29. Estimacién de productividad como propuesta

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ELABORACION DE TEJIDO PUNTO DE CARDIGAN Y SWEATER DE MUJER

Empresa: TRICOTAJE INDUSTRIAL S.A.C. Método: Propuesta
Elaborado por: Rina Anahua Marca
Proceso: Proceso de tejido punto
INDICADOR Formula
EFICIENCIA Eficiencia = —oop0 rabajado )50,
Tiempo programado
EFICACIA Eficacia = Producciénreal __ wqpges
Procuceidn programados
PRODUCTIVIDAD Productividad = Eficiencia x Eficacia
A B (o D E=B/A F=D/C G=ExF
Horas hombr Hor
FECHA :r:gsra:,na:ae ho?n;:e Unidades Unidades EFICIENCIA | EFicAciA | PROPUCTIVIDAD

it el planificada producidas ACTUAL
01-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
02-07-21 1800 1794.84 8 8 87.73% 100.00% 87.73%
03-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
04-07-21 domingo
05-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
06-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
07-07-21 1800 1197.25 8 7 76.76% 87.50% 67.17%
08-07-21 1800 1794.84 8 8 87.73% 100.00% 87.73%
09-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
10-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
11-07-21 domingo
12-07-21 1800 1794.84 8 87.73% 100.00% 87.73%
13-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
14-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
15-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
16-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
17-07-21 1800 1794.84 8 8 87.73% 100.00% 87.73%
18-07-21 domingo
19-07-21 1800 1794.84 8 8 87.73% 100.00% 87.73%
20-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
21-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
22-07-21 1800 1794.84 8 8 87.73% 100.00% 87.73%
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23-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
24-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
25-07-21 domingo
26-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
27-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
28-07-21 1800 1346.13 8 6 74.79% 75.00% 56.09%
29-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
30-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%
31-07-21 1800 1570.49 8 7 87.25% 87.50% 76.34%

TOTAL 48600 41786.0521 216 193 89.29% 92.79% 80.16%

Fuente: Elaboracion propia
Eficiencia

Después de la propuesta se tiene una eficiencia de 89.29%

Eficacia

Después de la propuesta se tiene una eficiencia de 92.79%

Productividad total = Eficiencia x Eficacia = 89.29% X 92.79% = 80.16%
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V.

DISCUSION
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Discusion 1

Tomando en consideracion los resultados del presente estudio, se demostré que
aumento la productividad al evidenciarse un aumento sobre la productividad
inicial que era de 54.43%, en la propuesta se obtuvo una productividad de
80.16% luego de la implementacion de la propuesta, es decir teniendo una
mejora del 25.73% asemejando el estudio con lo planteado en el estudio de
Mwanza, B. y Mbohwa, C. (2016), mismo que buscé mejorar la productividad
aplicando un trabajo de estudio a través de la identificacion de areas
problematicas que causaban retraso a la compafiia, donde se evidencié que bajo
la sugerencia de inversidn en energia sostenible y capacitacion hacia sus
empleados, la productividad de la misma mejor6 notablemente puesto que
consideraron invertir en su recurso humano y las necesidades de éstos para
cumplir de mejor modo con su trabajo.

De igual modo, el estudio de Moktadir, Md. et al. (2017) establece un punto
importante de comparacion en el presente estudio puesto que dentro de su
objetivo en pro de mejorar la productividad de una empresa fabricante de cartera
de cuero para mujeres a través de la identificacion de los cuellos de botella
existentes en la industria, demostrdé que al aplicar un estudio de métodos y
medicion de trabajo en la linea de produccion, ésta aumento considerablemente
en un 12.71%, demostrando que la agilizaciéon de las labores en funcién a las
capacidades y el trabajo designado de acuerdo a las habilidades particulares y
en equipo rinden sus frutos y generan beneficios para la empresa y de igual
manera para los mismos trabajadores.

Discusion 2

Al examinar la evidencia sobre la eficacia en la empresa Tricotaje Industrial
S.A.C, también se observo un aumento en la misma debido a la evaluacion de
trabajo basado en la comparacion y designacion de labores sobre las
especialidades y habilidades del equipo, sin embargo se evidencié que podria
ser aun mayor si se realizan capacitaciones y la preparacion adecuada para todo
el personal y rotar en distintos puestos de trabajo para evaluar las fortalezas y

debilidades de cada operario; sin embargo, no ha sido una limitante para el
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incremento de la eficiencia laboral puesto que se evidencidé que las metas
establecidas se lograron a un tiempo menor pasando de 7.31 horas de
produccion a un promedio de 5.44 y una mayor expectativa luego de la aplicacion
de la propuesta, lo que demuestra similitud con el estudio de Ramirez, Grecia, y
Véasquez, Percy (2019) quienes aplicaron el estudio del trabajo para medir la
productividad, lo cual evidencioé cambios notables en la productividad a traves de
la practica de la propuesta lo que creo conciencia e identificacion de necesidades
del personal y cambios en el espacio, generando un aumento en la productividad
de un 28.45%, aumentando con ello la eficiencia empresarial sobre la
competencia.

Otro estudio que refuerza dichos resultados es el de Pozo (2019), quien se
enfocd en descubrir como la aplicacion del estudio de trabajo mejoraria la
productividad en el &rea de tejido de una empresa industrial, lo cual demostré un
incremento del 25.01% en la productividad denotando una mejora en la eficiencia
de la misma de un 34.38%, demostrando claramente cdmo la implementacién de
medidas metodoldgicas que generan cambios sencillos pueden mejorar la
productividad en todo el entorno empresarial.

Discusion 3

En relacion a la eficiencia, queddé demostrado que el equipo de trabajo es
consciente de las fallas existentes y tienen el ideal de aportar su talento y
disposicion para ayudar a crecer a la empresa y crecer ellos como parte de la
misma, se obtuvo que cada meta propuesta se cumple en el tiempo estimado vy,
a través de la aplicacion de la propuesta, ademas de incrementar la
productividad, permite establecer nuevas y diferentes metas sobre la reduccion
de materiales y operaciones que no son necesarias en el entorno laboral, lo que
podria generar el crecimiento de la empresa en otros rubros; tal como se observo
en el estudio de Patil, A, y Prabhakaran M. (2016), quienes demostraron que la
aplicaciéon de herramientas de estudio de trabajo aumentaba considerablemente
la eficacia de las operaciones reduciendo el tiempo de trabajo y el logro de las
actividades propuestas a traves de graficos y diagramas de estudio de trabajo
simples para identificar los fallos o pérdidas de tiempo en el proceso a fin de
simplificar los pasos y lograr los resultados requeridos en un tiempo menor al

establecido con la misma calidad del producto.
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También Taipe, Rivas (2020) en su investigacion tuvo como objetivo la mejora
de la linea de produccion sobre la fabricacion de pallets mediante el estudio de
trabajo para reducir el tiempo de procesos y mejorar la eficacia y productividad
de la empresa, por lo que al aplicar la propuesta, se observé que hubo una
reduccion considerable de 21 minutos a 13.5 minutos por unidad fabricada,
ahorrando un 36% del tiempo de fabricacién de cada producto, por lo que se
definié que al establecer tiempos determinados basados en estudios modelo o,
en este caso, cambios basados en la experiencia y criterios capaces, se pierde
menos tiempo, se aumenta la productividad y se logra un proceso eficaz y
eficiente que es lo que toda empresa espera alcanzar.

A continuacion, se mostrara el grafico comparativo entre la eficiencia actual
versus la eficiencia con la propuesta aplicada con los datos hallados

anteriormente en los resultados.

Figura 11. Eficiencia actual vs. Propuesta

EFICIENCIA ACTUAL VS. PROPUESTA

77.26%

H Actual

B Propuesta

Fuente: Elaboracion Propia

Como se puede observar en el gréafico, la eficiencia propuesta supera de alta
manera a la eficiencia actual, por lo que la empresa debe aplicar de manera veloz
la propuesta dada.
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Figura 12. Eficacia actual vs. Propuesta

EFICACIA ACTUAL VS PROPUESTA

M Actual

M Propuesta

Fuente: Elaboracion Propia

De igual manera como se puede observar en el grafico, la eficacia propuesta
supera a la eficiencia actual, por lo que la empresa debe aplicar de manera veloz

la propuesta dada.

Figura 13. Productividad actual vs. Propuesta

PRODUCTIVIDAD ACTUAL VS. PROPUESTA

M Actual

B Propuesta

Fuente: Elaboracion Propia
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Finalmente, tras ver el grafico, la productividad propuesta supera de alta manera
a la eficiencia actual, por lo que la empresa debe aplicar de manera veloz la

propuesta dada.
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VI,

CONCLUSIONES
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A través de lo evaluado en el presente estudio, se ha llegado a las siguientes

conclusiones:

1.

Se ha demostrado que la propuesta de estudio de trabajo mejora la
productividad de la empresa debido a que al implementar mejoras
basadas en las condiciones actuales, las cuales principalmente
consisten en la implementacion de capacitaciones para las trabajadoras
asi lograr un mejor desempefio, se observan en la empresa y no
colaboran en su productividad, permite identificar a tiempo las pequefas
fallas y condiciones que deben subsanarse para ejercer sus labores de
mejor manera, de igual manera se concluye que al identificar a tiempo
tales situaciones y buscar soluciones permite mejorar el clima laboral y
la productividad de la empresa.

Se ha concluido que la presente propuesta mejora la eficiencia puesto
gue se cuenta con todos los recursos y maquinarias establecidos y al
ofrecer un experto para aumentar en la competitividad que existe dentro
de la empresa entre los trabajadores para tener los mejores tiempos
durante sus procesos y experiencia con la que cuentan y adquieren en
el trabajo permite aprovechar al maximo los recursos existentes y asi
mismo reducir las pérdidas e incrementar la cantidad y calidad de
productos terminados en el tiempo establecido.

A nivel de eficacia, la implementacién de capacitaciones permitiria
lograr las metas propuestas por la empresa e inclusive, incrementar la
produccion y productividad de la empresa al generar mejor interaccion
entre los empleados, mayor oportunidad de trabajo en equipo y sana
competencia por alcanzar las metas internas propuestas en el
departamento de tejido a nivel de produccion.

Se debera tener un registro de los temas de capacitaciones que se
deberan llevar a cabo para los trabajadores y asi puedan adquirir
nuevos conocimientos para que se puedan desenvolver de mejor
manera durante el trabajo.

La eficiencia tenia un 77.26% antes de la propuesta, pero al
implementarla alcanzo un total de 89.29%

La eficacia logro incrementar de un 72.60% a un 92.79% gracias a la

propuesta.
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7. La productividad total logro incrementar un 25.74% por la
implementacion pasando de tener un 54.43% a llegar a un 80.16%, lo
cual es considerado un resultado extremadamente 6ptimo.

8. Las capacitaciones actualmente se estan volviendo mas solicitadas
entre las empresas, pues se ha visto que los resultados obtenidos tras
implementarlas son viables y sirven de mucho a la empresa, pues

mejorando su productividad reciben mejores ingresos.
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VIl. RECOMENDACIONES
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Teniendo presente las conclusiones obtenidas del estudio realizado, surgen las

siguientes recomendaciones.

1.

Se recomienda continuar la propuesta tomando en consideracion los
aspectos y metodologias presentes como la 5S sobre el orden, limpieza y
disciplina para mantener e incrementar la productividad actual en la
empresa Tricotaje Industrial S.A.C ubicada en San Miguel, 2021.

Se sugiere realizar capacitaciones constantes sobre el uso vy
aprovechamiento maximo de los recursos existentes e incentivar a los
empleados a través de distintos recursos como reconocimientos o
pequefias gratificaciones, a generar una produccion mas eficiente.

Se sugiere re-distribuir las labores entre los empleados de acuerdo a su
capacidad, experiencia y funciones actuales para incentivar el trabajo en
equipo, asi como establecer metas determinadas para lograr la eficacia
en la produccién de las prendas en el tiempo establecido o menor al
actual.

Brindar mayores facilidades a aquellos trabajadores que logren cumplir
con los objetivos dados por la empresa, incentivando de esta forma a los
demas.

Tener un registro de los empleados que han logrado satisfacer sus
objetivos para que puedan ser premiados por su labor y de esta manera
incentivar la competencia entre ellos y que adquieran nuevos
conocimientos.

Establecer objetivos mensuales para que los trabajadores generen
motivacion para lograrlos y asi demostrar que pueden asumir funciones
mas altas.

Mantener la disciplina que se adquiere durante la implementacion de la
herramienta 5S, pues esta es de suma importancia, ya que se tiene de

manera constante |lo objetivos a lograr y seguir adquiriendo.
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ANEXO 1. Solicitud de Autorizacion de la empresa

Soltud: permiso para realizar trabajo de investigacion

sefior;
YLUIRY LOPEZ ELTIPA
Garante Ganeral da la empresa Tricotaje Industrial 5.A.C

Presente:

¥O, Rina Anahua Marca identificado con el DNIN®: 43121322, alumna del taller
te tesis de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo con el chdigo de
alumnp FOO2555650.

Que, por motivos de investigacidn de i tesis para obtener el grado de titulo de
Ingeniero Industrial, solicito a usted, permiso para realizar mi proyecte de
investigacion en su empresa

Agradeciendo su pronta respuesta, quedo de usted.

Lima 15 de abril de 2021

Atentameante.

s

(1)
RIMA AMAHLS MARCA YLIRY LOPEE CHITIFA
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ANEXO 2. Carta de confiabilidad de la empresa

Knitwear products for family and home / prendas tejidas de punto para la familia y el
hogar &

Lima, 20 abril 2021.

{
Seforita: 1

RINA ANAHUA MARCA
Presente.-

En referencia a su solicitud remitida a nuestra empresa del 15 abril del 2021,
debemos informarle a Usted que APROBAMOS emplear y suministrar la
informacion que Usted crea conveniente para formular su Proyecto de
investigacion de nuestro sistema productivo de nuestra empresa.

Por la presente también debemos informar que otorgamos los permisos
correspondientes de poder publicar dicha informacién en su tesis que sustenta
ante la Universidad Cesar Vallejo.

Debemos informar a Usted y a quienes corresponda que la informacién que se
le brinda forma parte del registro de nuestras diversas operaciones y que por

cual son fuentes confiables y veraces.

Sin otro particular, nos despedimos de Usted.

Yury Lopez C.
Gerente General
Tricotaje Industrial sac

Av. Brasil 3545, apto 1102, Magdalena del Mar, Lima — Perd. g
Calle José Gabriel Aguilar 784, San Miguel, Lima - Peru.

tisacperu@gmail.com =
+51 990999890 // +51 15189362.

U i

@
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ANEXO 3: Matriz de operacionalizacion de las variables

empleados para producir o generar
ciertos resultados. (p.21)

Variable Definicién Conceptual Definicién operacional Dimensiones Indicadores Escala
Variable Baca (2014} es una de las | El estudio de trabajo, se AP = (w)xlgﬂ%
independiente: herramientas importantes para | Mmedird através de estudiode |  Estudio de .
tudio de trabai ‘todo . do 1 ) Leyenda Razon
Estudio de trabajo mejorar la productividad y metodos - optimizando las | Métodos | ap: Actividades planificadas
. ] . . actividades realizadas por el TANV: Todas las actividades que no agregan valor
eficiencia a cualquier area de TAV: Todas las actividades
. operario, a su vez permitird TE=(TN)*(1+5)
las  operaciones de wuna ]
establecer tiempos estindar | poudio de | Levesda
empresa. (p.175 . . . . 4
P ®.175) para cada proceso realizada. Tiempo TE: Tiempo estandar (min) Razon
P TN: Tiempo normal (min)
8: Suplemento
Variable Gutiérrez (2010) La productividad | La  productividad es la
dependiente: tiene que ver con los resultados | relacion entre la cantidad de
Productividad que se obtiene en un proceso o un | productos obtenida v 1os | Eficiencia Eficiencia = T—ﬁ;i;';‘:;:::}:::adzoxmo% Razoén
sistema, es lograr mejores | recursos que se emplearon
resultados  considerando  los | para su produccion, es decir
recursos empleados vy logrando | la productividad es un
medir en unidades producidas, la | indicador de la eficiencia
productividad resulta de valorar | productiva
Efi L Produccidn real X100%
adecuadamente los  recursos Eficacia LA = L euceion programados /o Razdn
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Anexo 5.
expertos.

Validacion de los instrumentos de medicion a través del juicio de

UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

=

DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

Carta de presentacién

Lima, 28 de julio del 2021

Sefior: Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont

Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos v asi mismo,

hacer de su conocimiento que siendo estudiante de La escuela de Ingenieria Industrial de
1aUCV, en la sede Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeré
1a informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optare el

titulo de ingeniero industrial.

El titulo de mi proyecto de investigacion es: Propuesta de estudio del trabajo
para incrementar la productividad de la empresa Tricotaje Industrial SAC, San

Miguel, 2021, y considerando su connotada experiencia en temas de Ingenieria Industrial
v/o investigacion tecnolégica, le solicito validar los instrumentos de recoleccion de datos.
El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones de las variables v dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Sin otro particular, aprovecho 1a oportunidad de expresar mi consideracion v estima
personal.

Atentamente.

Anahua Marca, Rina
DNI- 43121322

74



ilﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

DIMENSIONES / items Coheren [Relevancia’ | Claridad’ Sugerencias
cial

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL S5i| No [ 8| No | 8i | No

TRABAJO
Dimensién 1- Estudio de Métodos X X X
TAV-TANV
AP = (—] x100%
TAV
Dimension 2: Estudio de Tiempo X X X

TE = (TN) # (1 + §)

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD S| No | 8| No | Si | No

Dimension 1: Eficiencia X X X

\ , Tiempo trabajado
Eficiencia = ————X100%
Tiempo programado

Dimension 2: Eficacia X X X

. Produccién real ;
Eficacia = - 00%
Procuccion programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia):  HAY SUFICIENCIA

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir[ | No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Molina Vilchez Jaime Enrique ~ DNI: 06019540

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial CIP 100497
04 de julio 2021

1 Coherencia: El item tiene relacién 10gica con la dimension o indicador que esta midiendo _
*Relevancia: El item es esencial o importante, para representar al componente o dimension -
especifica del consruct / /

iClaridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y e
directo

Firma del Experto Informante.

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir
I3 dimensitn
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UNIVERSIDAD CESAR VALLED

=

¢) Certificado de validez de contenide del insirumento que mide

N DIMENSIONES | items Coherencial [Relevancia® | Claridad® Sogerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL 5i No 5| No [ 51| No
TRAEBAID
Dimension 1: Extudio de Metodos

. X X X
AV-TANV
= 1]
AP ) x100%
Dimension 2: Estudio de Tiempo
X X X
TE=({TN)=(14+5)
VARIABLE DEPENDIENTE: PRCDUCTIVIDAD 8i No 5i| No [ 5| No
Dimension 1: Eficiencia
) o X X X
Eficiencia = Tiempa trabajade ¥100%
"~ Tiempo programada
Dimension 2: Eficacia
X X X
Eficacia = — ooty
™ Pracuccidn programados ‘
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable | X ] Aplicable despues de corregir [ | No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DNI: 08698815
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial 29 de julio de 2021

1Partinensia: E ilem comesgonds al paneapés banog Sarmulada.

Pelewancia: B ilem s apropiad para representar @ somponents o dimensian espeaiiva del

oanstruatn )

E0kandad: 2 entends sn difcukad aljusa o enunaiado del itzm, es sonate, exacko y direcho sanrvigg : p——

. . Jorge il ht D
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items o= o

planteades son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante
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ﬁ' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJD

c¢) Certificado de validez de contenido del instrumento que mide

Ne DIMENSIONES | ttems Coheren [Relevancia® | Clarided® Suzerencias
cial

VARIABLE INDEFENDIENTE: ESTULIO DEL
TRABAID

5i| No [ 5 | No | 5 No

Dirension 1: Extudio de Metodos

4P = (Z ) 4100%

Drimenzion 2: Extudio de Tiempo

TE=(TN)=(1+5)

VARITABLE DEFENDIENTE: FRODUCTIVIDAD G| No |5 | Mo | 51| No

Dimension 1: Eficiencia

X X X
Eficiencia = —pe 2300wy pnag
Tiempa pragramada
Drimension 2 Eficacia
X X X
Eficacia = —masat 8Ty e,

Procuccitn programados

Observaciones (precisar si hay suficiencia): HAY SUFICTENCIA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [ X ]

Aplicable despnés de corregiv[ |  No aplicable [ ]
Apellidos v nombres del juez validador: Mg, Montova Cardenas, Gustave Adolfo DRL: 07500140

Especialidad del validador: Ingeniero Industrial, Magister en Administracion Estratégica de Empresas

Lima, 06 de agosto del 2021

' Coharanciz: £ item tiens relacion l9gica con |3 dimensicn o indicador que 25ts midiznga
Televancia: £ nem 25 e3encial o impartante, para representar & companeme o dimension
aspecica del constructa
Clanidad: 5e entiende sin d¥icutad slguna el enunciado del tem, &5 conciso, exacin ¥
directo

. . . . . . R =L s -
Nota: Suficiencia, s dice suficiendia cuanda los items plenteados o suficientes para medin ks i
i3 dimersian -

Firma del Experto Informante.
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ANEXO 6: Formato de estudio de tiempo

TOMA DE TIEMPOS PROCESO
Empresa: Area:
Método: Proceso:
Elaborado por: Producto:
ITEM OPERACION Toma de tiempos (min/lote)
1 2| 3| 4/ 5 6/ 7| 8 9 10/ 11| 12| 13| 14| 15| 16 17| 18| 19| 20, 21| 22| 23| 24, 25| 26| Promedio
Min |Min |Min |Min [Min |Min [Min |Min|Min |Min |Min [Min |Min |Min |Min |Min |Min |Min [Min |Min | Min |Min |[Min |Min | Min [Min Min
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13

ANEXO 7: CODIGO DE ETICA

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

RESOLUCION DE CONSEJO UNIVERSITARIO N° 0340-2021/UCV

Trujiflo, 10 de mayo de 2021

VISTOS: el Oficio N°0144-2021-VI-UCV, remitido por el Dr. Jorge Salas Ruiz, Vicerrector de Investigacion
de la UCV, y el acta de la sesién ordinaria del Consejo Universitario del 30 de abril del presente afio, en el
cual se aprueba la actualizacion del CODIGO DE ETICA EN INVESTIGACION DE LA UNIVERSIDAD

CESAR VALLEJO; y

CONSIDERANDO:
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ANEXO 8: Formato de DAP

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DE PROCESO

REGISTRO RESUMEN
TRICOTAJE INDUSTRIAL : SCTTVIOAD
S.A.C. METODO Operacion
Producto: Inspeccion
Area: Transporte
Elaborado por: Demora
Operario: Almacenamiento
Inicia: Termina: Distancia (m)
Tiempo (min)
mem | operacion |N°|  ACTIVIDAD  ————— SIMB0LO Valor
(m) | (min) sl | NO
Total 0
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ANEXO 8: Formato de DOP

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

[Empresa: Area:
|M4vloﬁu: Proceso:
|eaborado por: Producto:

7‘)? O

RESUMEN

Simbolo

HNomero

O

@

=

TOTAL

HT+-0-0-0-0-0-0 00O
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ANEXO 9: Pantallazo del Software Turnitin

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

1]
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

INFORME DE INVESTIGACION

Propuesta de estudio del trabajo para incrementar la productividad
de la empresa Tncotaje Industnal SAC, San Miguel, 2021

TORES:
Anahua Marca, Rna (ORCID 1 71)

ASESOR:
MBA Molina Vilchez, Jaime Enrique (ORCID 0000-0001.7320-0618)

LINEA DE INVESTIGACION:
Gostidn empresarial y productiva

LIMA - PERU
(2021)
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Autenticidad del Asesor

Yo, MOLINA VILCHEZ JAIME ENRIQUE, 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 titulada:
"Propuesta de estudio de trabajo para incrementar la productividad de la empresa
Tricotaje Industrial SAC, San Miguel, 2021.", cuyo autor es ANAHUA MARCA RINA,
constato que la investigacion tiene un indice de similitud de 28.00%, verificable en el
reporte de originalidad del programa Turnitin, el cual ha sido realizado sin filtros, ni
exclusiones.

He revisado dicho reporte y concluyo que cada una de las coincidencias detectadas no
constituyen plagio. A mi leal saber y entender la Tesis cumple con todas las normas para
el uso de citas y referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

En tal sentido, asumo la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de informacion aportada, por lo
cual me someto a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad
César Vallejo.

LIMA, 31 de Marzo del 2022

Apellidos y Nombres del Asesor: Firma
MOLINA VILCHEZ JAIME ENRIQUE Firmado electrénicamente
DNI: 06019540 por: MVILCHEZJA el 20-
ORCID: 0000-0001-7320-0618 04-2022 13:34:23

Cddigo documento Trilce: TRI - 0293558
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