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Resumen

El presente informe de investigacion titulado “Modelo de Ingenieria de métodos en la

productividad en el area de confeccidon de la empresa P&R Asociados S.R.L., 20207,

el problema encontrado dentro del informe de investigacion fue ;De qué manera el

modelo de ingenieria de métodos incidira en la productividad en el area de

confecciones de la empresa P&R Asociados S.R.L?

El informe de investigacion se realizé con un enfoque descriptivo de tipo aplicada
porque se procesoé informacion para el informe y se describié el comportamiento de
las variables, tiene como poblacion el area de confeccidn en el cual se desarrollara el
informe de investigacion, la técnica utilizada para procesar los datos fueron la
observacion y los siguientes formatos: Formato de estudio de tiempos, formato de
diagrama de analisis de procesos, formato de diagrama bimanual, formato de la
técnica del interrogatorio, formato de productividad con el propésito de recolectar
informacion de la ingenieria de métodos para tener mayor productividad en la
empresa. Para el analisis de datos se utilizé el software Microsoft Excel.

Con el modelo de ingenieria de métodos se detalld el estudio de tiempos,

obteniendo como tiempo estandar actual en la elaboracion de pantalones 82,99

minutos y con la elaboracion del modelo de ingenieria de métodos se podria reducir

a 54,51 minutos por prenda con una diferencia de 28,48 minutos por prenda. El

modelo de ingenieria de métodos en el area de confeccidn en la produccion de

pantalones de la empresa P&R Asociados S.R.L. tuvo un costo de S/ 1195.71 soles

de inversion, el VAN es de S/. 2.002,18 soles > 0, TIR es de 48,20% >COK vy el

costo beneficio de s/ 1,67 soles por cada sol invertido

Palabras claves: Productividad, confeccién, modelo, ingenieria de métodos,

eficiencia, eficacia.



Abstract

This research report titled "Model of methods engineering in productivity in the
manufacturing AREA of the company P&R Asociados SRL-2020", the problem found
in the fuel research report How to develop a model of methods engineering and its

impact on productivity in the garment AREA of the company P&R Asociados SRL?

The research report was carried out with a descriptive approach of the applied type
because the information for the report was processed and the behavior of the
variables was described. Its population is the clothing AREA in which the research
report will be developed, the technique used to The time study format, the process
analysis diagram format, the bimanual diagram format, the interrogation technique
format, the productivity format with the purpose of collecting information from method
engineering to have greater productivity in the company. For data analysis, consult

Microsoft Excel software.

With the method engineering model, the study of times was detailed, obtaining as the
current standard time in the elaboration of pants of 82.99 minutes and with the
elaboration of the method engineering model it could be reduced to 54.51 minutes
per garment with a difference of 28.48 minutes per garment. The method engineering
model in the clothing manufacturing AREA of the pants production of the company
P&R Asociados S.R.L had a cost of S/ 1195.71 coins of investment, the VNA is S /.
2,002.18 coins> 0, TIR is 48.20%> COK and the cost benefit of s / 1.67 coins for

each sun invested

Keywords: Productivity, clothing, model, method engineering, efficiency,

effectivene



|. INTRODUCCION
En la actualidad las empresas se enfrentan a un entorno muy competitivo, por esta
razon las entidades necesitan de las herramientas de ingenieria de métodos para
poder resolver problemas que estas puedan tener. Dentro de esas perspectivas se
encuentra China que es el pais con mas exportaciones en el mundo ya que cuenta
con los medios idoneos con respecto al equipamiento para la produccion en masa
y el traslado de las existencias de manera eficiente; ademas la demanda interna
en confecciones supera a las exportaciones, teniendo una participacion en el
mercado del 40%, asi mismo una elevada inversion en la industria manufacturera
de la misma manera un incremento esperado en la adopcion de tecnologia.
(Farias, 2018). Asi mismo India ha tenido ingresos econémicos significativos en la
industria textil; sin embargo, no puede competir con china por tener problemas
como la falta del valor afiadido, el deceso de la productividad, el pausado proceso
hacia la automatizacion, la escasez de formacion de los trabajadores y su
produccion esta centrada en productos de algodon esto dificulta en tener un
liderazgo mundial. (Camborda, 2018). En el contexto que estamos enfrentando
con la pandemia Covid-19, la cual hemos tenido que enfrentar a un nuevo estilo de
vida, debido a esto diversos sectores econdmicos han sido afectados trayendo
pérdidas econdmicas y desempleo. Uno de los mas afectados ha sido el sector
textil, el sector textil tendra que hacer frente a la caida de hasta el 20% de sus
ingresos y una disminucion en ventas de 80-90% en los ultimos meses, por este
motivo las empresas han tomado medidas como: La implementacién de equipos
de proteccion para empleados y clientes, reduccion de aforo, desinfeccién de las
empresas en casos de contagios, esto se suma a los gastos que van a tener las
empresas para el reinicio de sus actividades. (PQS, 2020). Segun la comisién
econodmica para Ameérica latina, la crisis que estamos enfrentando este afio 2020

América latina y el caribe tendra una caida de -5,2 % del PBI. (Barcena, 2020)

En la revista Dialnet de Colombia segun Zulueta y Jaramillo citado por (Jaimes,
2015), menciona la necesidad de estudiar la productividad laboral en las empresas
de confecciones ya que se caracterizan por procesos de uso intensivo de mano de

obra no calificada y los costos laborales en Colombia son muy elevados.



La productividad laboral peruana en promedio fue de 2,2% en el 2016,
manteniéndose con un crecimiento por debajo del 3%, sin embargo, en el sector
de mineria y pesca se incrementa en 11,2% con respecto a otros sectores
economicos; siendo el Peru uno de los paises con mayor crecimiento en la

Productividad laboral a nivel de América latina. (Pefiaranda, 2016)

En la ciudad de Trujillo existen 2000 Pymes textiles de las cuales la mitad son
informales, estas empresas no tienen ninguna metodologia de ingenieria que le
permita crecer y por el tamafio no les permite acceder a un préstamo para que
puedan invertir en tecnologia e incrementar su nivel de produccion. (Peruano,
2018).

La empresa objeto de estudio es P&R Asociados S.R.L, es una empresa dedicada
a la fabricacion de ropa para diferentes entidades cuyo objetivo principal es
satisfacer las necesidades de los clientes. Sin embargo, en el presente informe de
investigacion se encontro distintas dificultades en el transcurso del proceso de
produccion el cual se puede apreciar en el Diagrama Ishikawa ver figura 10. Asi
mismo se realizé el diagrama de Pareto ver figura 11 donde observé una baja
productividad debido a causas como: Falta de tiempos estandarizados(10%)

,altos tiempos de produccion (20%), la sobrecarga de trabajo (30%) esto se debe a
que la responsable de produccidon no distribuye contabilizadas las partes de las
prendas de vestir, horas improductivas (30%), demora en la linea de produccion
(49%), no existen procedimientos de trabajo (58%), la empresa trabaja de manera
empirica (66%), retraso en la entrega de pedidos (72%) y reprocesos en prendas
de vestir (77%), esto nos conlleva a tener dificultades con los indicadores de

produccion como el de productividad y rentabilidad de la empresa.

Se desarrolla en el presente Informe de investigacion para la mejora de los
procesos productivos de pantalones empleando un modelo de la Ingeniera de
meétodos como el estudio de tiempos para lograr un tiempo estandar y asi

optimizar la productividad de la empresa P&R Asociados S.R.L

El problema que dio inicio a este informe de investigacion es: ;De qué manera el
modelo de ingenieria de métodos incidiria en la productividad en el area de

confecciones de la empresa P&R Asociados S.R.L?



El presente informe de investigacion se justifica tedricamente cuando la
investigacion busca presentar soluciones de un modelo, su proceso de
implantacion y resultados (Bernal, 2015 pag. 104), asi mismo se podra demostrar
que el modelo de la ingeniera de métodos podra aumentar la productividad de la
empresa a partir de estudios previos. Ademas, se justifica en forma practica
debido a que ayuda al investigador o a un grupo de investigadores a realizar los
objetivos de la investigacion buscando resolver dificultades. (Sabaj, y otros, 2012),
con la informacién se ayudara a la solucién a los problemas mediante un modelo
de ingenieria de métodos que contribuira a estandarizar los procesos de trabajo y
disminucién de tiempos de produccién. Asi mismo, se justifica de manera
metodoldgica cuando el informe de investigacion plantea una reciente norma o
una reciente tactica que fortalece el estudio legitimo y confiable. (Bernal, 2015
pag. 104). Los objetivos del estudio seran realizados por medio de un estudio
metodoldgico, ordenado y sistematizado, por otra parte, se utilizan técnicas de

investigacion cuantitativa.

Para seguir una secuencia técnica de cumplimiento de objetivos, como objetivo
general nos planteamos elaborar un modelo de ingenieria de métodos en la
productividad en el area de confeccion en la empresa P&R Asociados S.R.L. en el
ano 2020, para poder cumplir con el objetivo general primero se debe lograr
cumplir los siguientes objetivos especificos: Diagnosticar la situacién actual en el
area de confeccion en la empresa P&R Asociados S.R.L en el afio 2020 ,Disefar
el modelo de ingenieria de métodos para tener mayor productividad y Realizar una
evaluacion econdmica de la propuesta de la produccion de pantalones de la

empresa P&R Asociados S.R.L.



II.MARCO TEORICO

A lo largo del desarrollo del informe de investigacion se mencionara antecedentes
internacionales como: La investigacion de grado ejecutada por Lopez (2014)
Titulada “Incremento de la productividad en Labovida S.A.”, Guayaquil -Ecuador.
Con la finalidad de determinar los problemas se emplea herramientas de la
ingenieria de métodos como: Diagrama de analisis de proceso, flujograma,
distribucion de planta, diagrama de recorrido, diagrama causa- efecto y analisis de
Pareto, donde se puede calcular las pérdidas que alcanza un monto de

$34.544,52 por afio. Con la finalidad de dar solucion a esta dificultad se plantea
una serie de medidas correctivas, cuya inversion es de $ 11.796,12; las soluciones
propuestas generan un beneficio de $34.544,52 anual, la recuperacion de la
inversion la obtendra en el octavo mes, y con la relacién Beneficio/Costo indica
que por cada dolar de inversion se recuperara $ 2,33. Es el estudio se concluyo
que la inversion se justifica, ya que el monto a invertir es menor a la perdida. Esta
investigacion aporta a nuestro estudio ya que nos brinda informacion para analizar

el efecto que ha tenido esa investigacion y poder discutir con nuestros resultados.

Otra investigacion internacional realizada Ofa (2014) titulada “Propuesta de
mejora basado en un estudio de tiempos y movimientos para mejorar la
productividad en la elaboracion de la linea de camisetas en la fabrica GRI”, Quito -
Ecuador. La finalidad principal fue disefiar una propuesta para la mejora basado
en estudio de tiempos y movimientos para la mejora de la productividad en la linea
de camisetas en la fabrica GRI, en los resultados se obtuvo un tiempo de
transporte presentando una mejora del 30% en la linea tipo polo y el 21% en la
linea de camiseta cuello redondo. Al optimizar los tiempos se obtuvo como
incremento en la productividad en un 11%. En la linea de prenda cuello redondo
su costo unitario es $ 4,32 y con la propuesta de estudio de tiempos disminuyo

$4.20 obteniendo una reduccién de $ 0,12 por prenda. Esta investigacion aporta a
nuestro es que estudio de tiempos permitié el incremento de la productividad en la

empresa.

La investigacion a nivel nacional realizada por Aglero (2017), denominada
“Aplicacion de la Ingenieria de Métodos para mejorar la productividad en el area

de confeccion de la Empresa Confecciones Roberts S.A.- Lima”, Lima-Peru. El



propésito de este estudio es la implementacion de la ingenieria de métodos para
incrementar la productividad en el area de confeccién de la Empresa Confecciones
Roberts, para el diagnostico de la situacion actual se elabor6 el diagrama de
analisis de proceso y se muestra como resultado mediante una toma de tiempos la
disminucion del tiempo estandar de elaboracion de camisas de 61.03 minutos a

49.06 minutos teniendo una diferencia de 11,97 minutos por camisa, o mismo que
se ve reflejado en la productividad que antes era 63% y ahora 86%. La produccién
antes de la aplicacion de la ingenieria de métodos fue de 1503 camisas por mes y
después de la aplicacion de la ingenieria de métodos se logré un promedio de
1878 camisas por mes, consiguiendo un aumento de 375 camisas por mes. Esta
investigacion aporta a nuestro informe debido a que con la adaptacion de la
ingenieria de métodos permiti6 reducir el tiempo estandar y aumentar la

produccion.

También se encontré la investigacion realizada por Lobato (2017), llamada
“Aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar la productividad en la linea
de confeccion de pantalones de vestir para dama en la empresa textil Eduard-
Lima”, Lima-Peru, esta investigacion como finalidad establecer como la
implementacion de la ingenieria de métodos aumenta la productividad en la linea
de fabricacion de pantalones de vestir para dama en textiles Eduard, para realizar
el analisis actual elaboraron el diagrama de analisis de procesos obteniendo 47
actividades, diagrama bimanual donde se registré las operaciones que realizo el
operario, las cuales son 65 actividades de la mano izquierda y 65 actividades de la
mano derecha. Con la aplicacion de la ingenieria de métodos se mejord la
productividad de un 53% a un 68%, la eficiencia de 72% al aplicar ingenieria de
meétodos se incrementd a 80%, en unidades producidas de 130 a 152 pantalones
por dia y con la redistribucion de planta registro una mejora del recorrido del
operario en la produccion de pantalones de vestir para dama reduciendo de 19,21
metros de recorrido a 4,70 metros obteniendo una mejora de 14,51 metros, el cual
se observo en el estudio de tiempos. La presente investigacion nos sirvio de
aporte para plantear la cuantificacion de la productividad.

En la tesis de grado elaborada por Ganoza (2018), Titulada “Aplicacion de la
ingenieria de métodos para incrementar la productividad en el area de empaque

de la Empresa Agroindustrial Estanislao Del Chimu”, Truijillo - Peru. En esta



investigacion se llevé acabo un diagnéstico inicial del sistema de produccion, para
lograr los indicadores actuales de produccion. Ademas, se empled el diagrama de
Ishikawa para precisar el problema de baja productividad detectando las
siguientes causas: Falta de estandarizacion de métodos de trabajo (22.7%), alto
indice de rotura de stock (19.9%), falta de actualizacion de procedimientos
(19.1%), falta de incentivos (18.4%), otros (19.9%), guias de procedimiento,
sistema de control de stock e inventarios, estudio de los métodos de paletizado y
enfriamiento y un sistema de incentivos por productividad con el fin de conseguir el
incremento de la productividad de 89.5 a 123 kg/H-Op. Esta investigacion aporta
la forma de utilizacion de herramientas de la calidad para determinar la baja

productividad.

También se encontrdé la investigacion realizada por Checa (2014), con titulo
“Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea de confeccidén de polos
para incrementar la productividad de la empresa confecciones Sol”, Truijillo-Pera.
Para la recoleccion de los datos para el diagndstico inicial se obtuvo a través de la
observaciéon directa, la realizaciéon de las entrevistas no estructuradas a todo el
recurso humano y a clientes externos, asi como la asesoria en diversas fuentes de
informacion. Posteriormente se procedid a la calificacion del proceso para
determinar las fases claves del mismo, mediante diagramas de proceso, diagrama
de flujo o recorrido, diagramas de Ishikawa, diagrama de Pareto. Después, se
continuo con la elaboracién de la propuesta de mejora por intermedio de la
aplicacion de estudio de tiempo y métodos de trabajo con la finalidad de
estandarizar cada etapa del proceso productivo y tener un crecimiento para
realizar mejoras continuas. Los resultados obtenidos son: Incrementar la
productividad de linea de polos basicos a 90.68%, es decir una produccién
semanal de 759 prendas. La mano de obra actual es escasa para las estaciones
de trabajo; por lo que es necesario la contratacion de 02 operarios para la
maquina remalladora y 02 ayudantes, los mismos que ejecutaran labores de
planchado y embolsado. Respecto a la evaluacion econdmica de la propuesta de
mejora del proyecto; se concluye que la implementacion del proyecto de inversién
es factible y rentable de realizar en la linea de confeccién de polos basicos con
una VAN de 16,462.64 > 0 y una TIR de 182.33 % > COK; con un B/C de 2.039 >

1.05. En conclusion, se aplicé de una manera eficiente la metodologia y se



interactuaron adecuadamente cada uno de los elementos con el fin de aumentar la
productividad del proceso productivo; obteniendo un incremento de la
productividad del 58.04% a la productividad inicial.

Segun (Rodriguez, y otros, 2016) Proceso productivo es la utilizacién de recursos

gue permiten transformar la materia prima en producto terminado.

La ingenieria de métodos es un procedimiento que permite tener mayor
productividad en un determinado tiempo o disminuir los costos por unidad de

produccion. (Niebel, 2014 pag. 3)

El estudio de métodos, se apoya en la manera de cédmo se realiza determinada
labor, considerando las actividades o labores que puedan ser ejecutados por un
trabajador o grupo de ellos, utilizando instrumentos, equipos 0 maquinarias; el
estudio de métodos de trabajo tiene como son: Elegir, anotar, observar,

establecer, definir, implantar y controlar. (Baca, 2014 pag. 177)

El estudio de métodos o movimientos define el cdmo se hace y la medicion del
trabajo, en el tiempo de demora; por ello, se conseja que se realicen en el anterior
orden expuesto. Se debe tener en cuenta que ambas son importantes en bien de
la productividad y la eficiencia en el trabajo; y que todos los autores estan de
acuerdo en la idea de su interdependencia y combinacion en la aplicacion para
alcanzar el éxito. (Correa, 2014, pag.98). Por lo tanto, la productividad es una
dimensién que se utiliza para designar que también se estan usando sus recursos
(o factores que influyen en la produccion) un pais, una industria; resultando
fundamentalmente medir la productividad para conocer el desempefio de las

operaciones. (Chase, 2013, pag. 52)

La productividad es el fruto que se consigue en una transformacién o
procedimiento, por lo que mejorar la productividad es obtener buenos resultados
teniendo en cuenta los medios utilizados. (Gutiérrez, 2014 pag. 21); entonces en el
campo de los negocios, la productividad puede implantar las metas de las
entidades y anhelos de la sociedad mediante las conexiones de admision y venta;
es el efecto de las interrelaciones de los modelos de administracion corporativa

con causas ambientales externos, estos conceptos apuntan a apresurar las



acciones en la percepcion de optimizar el rendimiento en varios aspectos. (Dresch,

y otros, 2018 pag. 5)

Segun Maniya y Bhatt (como se cité en Moreno, 2014 pag. 258), la distribucion de
planta incorpora determinaciones de la capacidad fisica de los medios de labores
econodmicas en cualquier companfia que ocupen espacios, un departamento o una
fabrica; su objetivo consiste en permitir a los recursos humanos y la maquinaria

trabajen con mayor eficacia.

La productividad mano de obra se refiere a la cantidad de productos concluidos
por cada trabajador en un tiempo determinado, de preferencia en una hora. (Diaz,
2017)

La eficacia es la gestidon optima de recursos utilizados en la gestion eficaz de las
actividades encargadas de los procesos, departamentos y areas de la empresa

teniendo incidencia en las utilidades. (Ramos, 2016 pag. 59)

Segun Farrel, M.J. (como se citd en Sarmiento, 2015 pag. 22). La eficiencia es
producir algun nivel dado de un producto al menor costo y fabricar un producto al

menor costo en el menor tiempo.

Segun Rodriguez (como se citdé en Rodriguez, 2014 pag. 4). Menciona que la
capacidad bajo determinadas reglas no esta relacionada con la posibilidad que
ofrece una economia populista, direccionada a elevar el crecimiento de la
eficiencia de la produccién. Ademas, la mano de obra puede mejorar la eficiencia
del proceso si se estandarizan y alcanzan tiempos de colocacion y retiro de
prendas a una maquina, por ello se elevara la eficiencia del proceso. (Sanchez,
otros, 2014, pag.148)

El analisis de Pareto se basa de un principio universal que nos presenta que el
20% de las procedencias inducen el 80% de los efectos; el modelo ABC esta
relacionado con el principio de Pareto, ya que tiene en cuenta categorias

intermedias que provocan consecuencias. (Delers, 2018 pag. 15)

El diagrama de Ishikawa. Conocida como diagrama de causa efecto. Fue creado
con el Objetivo de identifica y agrupar causas de los problemas basados en la

calidad. (Masharashtra, 2013, pag. 26); ademas es una herramienta grafica que es



empleada por las instituciones que ofertan un enfoque desarrollado de las
procedencias que han ocasionado problemas y se clasifica en 5 familias que son:
Materia, medio, método, material o0 maquinaria y la mano de obra. (Saeger, 2018

pag. 32)

Diagrama de flujo de proceso muestra detalladamente la secuencia que siguen los

distintos elementos de un proceso. (Baca Grabiel, 2014 pag. 178)

Segun Niebel (como se cité en Jiménez, 2017 pag. 3). El diagrama bimanual nos
permite realizar el estudio de los movimientos y retrasos del recurso humano que

realizan con su mano izquierda y derecha.

Segun Kanawaty (como se cité en Betancourt, 2018) La técnica del interrogatorio
se realiza mediante un analisis decisivo controlando continuamente cada accion a
una serie ordenada y gradual de interrogantes, que buscan determinar si es

recomendable modificar por otro lugar, la persona y otros medios.

Segun Salvendy (como se cité en Andrade, 2019 pag. 2). La finalidad de hacer un
analisis de movimientos es separar u optimizar los componentes inutiles que
podrian afectar la productividad, seguridad, y atributos en la produccion. El estudio
de tiempos radica en la determinacion del tiempo que se necesita para completar

un proceso, una labor, tAREA o paso especifico.

Estudio de tiempos es la herramienta basica que su propdsito es registrar los
tiempos de cumplimiento actividades de los empleados, mirandolos directamente y
usando un instrumento de medicion del tiempo, evaluando su desempefio y
comprobando estos resultados con normas establecidas segun OIT. (Baca, 2014
pag. 178)

Estudio de tiempos con crondmetro el cual sirve para anotar los tiempos de
ejecucion de las actividades de los empleados, observando directamente y usando
una herramienta de calculo por lo tanto el estudio de tiempos tiene algunos pasos
para realizarla como: seleccionar el trabajo, seleccionar el operario calificado,
analisis del trabajo, dividir el trabajo en elementos ,realizar calculos de ensayo (20
inspecciones preliminares) ,establecer la dimension del modelo ver figura 12,
cronometrar , examinar el trabajo de operario esto se emplea para establecer el

tiempo fundamental empleando el método de Westinghouse ver figura 14,



estimacion de tolerancias ver figura 15 y el célculo del tiempo estandar. (Baca,
2014 pag. 189)

El tiempo estandar se descubre a través de la adicidén de tiempo normal mas
varias holguras para las necesidades personales (como descansos para ir al bafio
o tomar café), los atrasos ineludibles en el trabajo (como inconveniencias del
equipo o escasez de materiales) y el agotamiento del trabajador (fisica o mental);
TE=Tiempo Normal + (Tolerancias x Tiempo Normal); TE=TN* (1+Tolerancias).
(Chase, 2013, pag. 192)

Segun Reyes (como se citd en Reyes, 2017 pag. 234), el tiempo estandar es
importante para desarrollar la cuantificacion de la capacidad de produccion,
utilizando una igualdad que divide unidades entre el tiempo estandar con el fin de
determinar la capacidad de producciéon en la empresa. También segun Chase
(como de cité en Bravo,2018), el tiempo estandar abarca todo el tiempo preciso en
determinado proceso productivo hasta la transformacion de producto final

incorporando el tiempo ineficaz que se muestra durante el ciclo productivo.

Segun Moya (como se cité en Sablon, 2017 pag. 5); La capacidad de produccién
es la cantidad de produccion y servicio que puede ser obtenida para una

determinada unidad productiva durante un periodo de tiempo.

Beneficio. Dada su amplitud y debido a diferentes percepciones de los individuos
con respecto al beneficio que se obtendra de cualquiera de las decisiones. (Dos
Santos, 2016 pag. 58)

El analisis del costo-beneficio es una transformacién que, de manera global, se
refiere a una apreciacion de un determinado proyecto, de un esquema para tomar
decisiones de cualquier tipo. Ello involucra, de manera explicita o implicita,
determinar el total de costos y beneficios de todas las alternativas para seleccionar

la mejor o mas rentable. (Aguilera, 2017 pag. 232)

Dos indicadores empleados para deducir la factibilidad de un proyecto son
el VAN (Valor Actual Neto) y el TIR (Tasa Interna de Retorno). Los dos conceptos
se basan en lo mismo, y es la evaluacion de los flujos de caja que tenga la entidad
simplificando, ingresos menos egresos netos. Si el VAN mayor o igual a 0 se

acepta el proyecto de caso contrario se rechaza. EI TIR mide el beneficio del
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capital sostenido en el proyecto, y no depende de otra cosa que no sean los flujos
de efectivo. Si el TIR es menor a 0: significa que las entradas no logran cubrir las

salidas, por eso, el proyecto generara pérdidas. (Mete, 2014)

.  METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefo de investigacion

3.11. Tipo de investigacion:

Segun (Nicomedes, 2018 pag. 3), la investigacion aplicada esta encaminada a
solucionar dificultades que se muestran en las tecnologias productivas,
distribucion, circulacion, y consumo de bienes y servicios, se denomina aplica,
porque a partir de la ciencia basica, pura o factica se manifiestan los problemas o
hipétesis de los trabajos para resolver problemas de la vida productiva en la

sociedad.

Segun su enfoque, es una investigacion cuantitativa porque utiliza la recopilacion
de informacion para evidenciar hipétesis con apoyo en el calculo numérico y un
estudio estadistico con el fin de plantear pautas de conducta y demostrar

hipotesis. (Hernandez Sampieri, 2014, pag. 93)

3.1.2. Diseno de investigacion: Tiene un alcance descriptivo, este pretende
explicar cualidades y particularidades importantes de cualquier
acontecimiento que analice ademas describe tendencias de un grupo o

poblacion. (Hernandez Sampieri, 2014, pag. 93)

M +—Ox...P

Figura 1. Disefio de investigacion.

Fuente: Los autores de la investigacion
Donde:
M: Muestra
Ox: informacién sobre productividad

P: Modelo de ingenieria de métodos.
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3.2. Variables y operacionalizaciéon

Variable 01: Ingenieria de métodos es un procedimiento para incrementar la
productividad por unidad de tiempo o reducir los costos por unidad de produccidn
ver tabla 1. (Niebel, 2014, pag. 3)

Variable 02: Productividad es una medida que se utiliza para mostrar que también
se estan usando sus recursos (0 elementos que influyen en la produccion) un pais,

una industria o empresa ver tabla 1. (Chase, 2013, pag. 52).

3.3. Poblacion, muestra, muestreo, unidad de analisis
3.3.1. Poblacion.

La poblacion es el grupo de todos los casos que conciertan con establecidas

descripciones. (Hernandez Sampieri, 2014, pag. 174)

La poblacion de nuestro informe de investigacion esta conformada por 15

operarios del area de confeccion de la empresa P&R Asociados S.R.L

Criterio de inclusién. Abarcara todas las actividades del proceso productivo de la

elaboracion del pantalén y los 4 operarios que son parte del proceso productivo.

Criterios de exclusion. Se excluye a todas las actividades que no forman parte del

proceso productivo de la elaboracion de un pantalon.
3.3.2. Muestra.

La muestra es un subconjunto del universo o poblacion del cual se recogen la

informacion y debe ser propio de ésta. (Hernandez Sampieri, 2014, pag. 173)

La muestra de nuestro informe de investigacién estd conformada por las
actividades del proceso productivo de la elaboracién del pantalén y los 4 operarios

gue son parte del proceso productivo en la empresa P&R Asociados S.R.L
3.33. Muestreo. Se realiza muestreo por conveniencia.

3.3.4. Unidad de analisis. Todas las acciones que se efectuan en el proceso

productivo de la fabricacién de un pantalon medido en minutos/hombre.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos.

Tabla 3. Técnica e instrumentos de recoleccidon de datos

FASE DE ESTUDIO

TECNICAS

INSTRUMENTOS

Diagnosticar la
situacién actual en el
area de confeccién
en la empresa P&R
Asociados S.R. L

Diagrama de analisis

Formato de diagrama de

analisis de proceso
de proceso

(Anexo 4.3)

Formato de Diagrama

Diagrama Bimanual

Bimanual (Anexo 4.4)

Estudio de Tiempos

Formato de estudio de

tiempos (Anexo 4.5)

Revision de

Resultados

Formato de medicion de
la Productividad (Anexo
4.6)

Disefiar el modelo
con las herramientas
de Ingenieria de
meétodos para tener

mayor productividad

Técnica del

Interrogatorio

Formato de Técnica de

interrogatorio (Anexo 4.7)

3. Realizar  una
evaluacion

econdmica de la
propuesta de la
produccion de
pantalones de la

empresa P&R

Relacion

costo/beneficio

Formato de VAN Y TIR
(Anexo4.8)
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Asociados.

Fuente: Elaboracion de los autores.

Para la confiabilidad del instrumento, se utilizé el alfa de Cronbach (Anexo 5); y la

validacion de expertos.

3.5. Procedimientos.

Para obtener un analisis de la situacion actual del area de confeccion de la
empresa P&R Asociados, se ha empleado una base de datos de la produccion
desde los meses de julio del 2019 hasta febrero del 2020 haciendo uso del
software Excel ; para la recoleccion de informacion de las actividades y/o tAREAs
del area se utiliz6 el formato de diagrama de analisis de procesos (DAP) donde se
evalua las operaciones, transporte, demora, inspeccion y almacenamiento de todo
el proceso productivo (Anexo 4.3); para el estudio de tiempos se utilizd un
cronometro, un tablero, un lapicero, un cuaderno , el formato de estudio de
tiempos (Anexo 4.5) y el software Excel para realizar un analizar detallado los
datos. Ademas, para identificar, mitigar y/o eliminar las actividades ineficientes y
lograr una mejora en la produccion se realizd el diagrama bimanual ver (Anexo
4.4).

Para disefar el modelo con las herramientas de Ingenieria de métodos y obtener
mayor productividad se empleara la técnica del interrogatorio ver (anexo 4.6),
también se hara uso del formato de actividades para mejorar la planificacion de
dichas actividades ver (Anexo 4.7) y buscando la ordenacién de espacios
necesarios para movimiento de material, almacenamiento, equipos o lineas de
produccion, equipos industriales, administracion, servicios para el personal; Se

realizo la redistribucion del area para lo cual se empled el programa Visio.

Para el realizar una correcta evaluacion de la rentabilidad y posicion de la
empresa en el mercado competitivo que se desempefa se realiz6 un analisis

econdémico paro lo cual se hizo uso de un formato de flujo neto econémico ver

14



(anexo 4.8), también se analizé el valor actual neto, tasa interna de retorno y

finalmente el analisis costo/beneficios.

3.6. Método de analisis de datos

El analisis de datos a nivel descriptivo se utilizé graficos de barras y tablas
desarrollados en la variable herramientas de ingenieria de métodos vy
productividad mediante el software Excel y el sppss para el analisis del alfa de

Cronbach para la encuesta del problema de investigacion.

3.7. Aspectos éticos

Los aspectos éticos y valores en los que se basaran en el informe de
investigacion, seran el respeto a la informacion que nos brindan sin distorsionar
los datos de la empresa P&R Asociados S.R.L, la informacién se utilizada para

fines académicos.

V. RESULTADOS
4.1. Diagnosticar la situacion actual del area de confeccion de la empresa P&R
Asociados S.R.L.

4.1.1. Proceso productivo de la empresa P&R Asociados.

Almacenamiento

A 4

A 4

Tendido y Corte Confeccién P Acabado

Figura 2. Proceso productivo.

Fuente: Elaboracion por los autores de la investigacion.

Para recalcar que la investigacion se realizé en el area de confeccion de la

empresa P&R Asociados S.R.L.

4.1.2. Para elegir el producto que se va estudiar en el informe de investigacion se
analizé el producto con mas ventas en el mes de febrero para ello se utilizo
la base de datos de productos del mes de febrero ver tabla 26 y el resumen

de productos ver tabla 27.
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Figura 3. Diagrama de Pareto de productos del mes de febrero de la empresa P&R
Asociados S.R.L.

Fuente: Base de datos empresa P&R Asociados S.R.L

Interpretacion: se puede observar la figura 3. El producto con mas ventas en el
mes es del pantalon con 9996,50 nuevos soles el cual es elegido para desarrollar

el informe de investigacion.

4.1.3. Produccién histérica de pantalones en la empresa P&R Asociados S.R.L.

PRODUCCION DE PANTALONES

600
500

nllas. sl

JULIO  AGOSTO SETIEMB OCTUBR NOVIEBI\:I{EDICIEMB ENERO FEBRER

2019 2020
O Total 262 488 397 225 179 67 192 405
MESES

UNIDADES

Figura 4. Produccion de pantalones en la empresa P&R Asociados S.R.L 2019-
2020.

Fuente: Base de datos empresa P&R Asociados S.R. L

16



Interpretacion: En la figura 4. Se puede observar la produccion mensual de

pantalones, la produccion mas alta fue en agosto del 2019 con 488 pantalones y

en febrero del 2020 con 405 pantalones.

4.1.4. Se empleo el diagrama de analisis de procesos para determinar el nUmero
de actividades en la produccién de pantalones de la empresa P&R
Asociados S.R.L. ver tabla 41.

Tabla 4. Resumen de registro de actividades.

Registro de actividad s

Operacion 33
Transporte 5
Demora ] 2
Inspeccién . 5
Almacenamiento 1
Total 46

Fuente: Elaboracién por los autores de la investigacion.

Interpretacion. Como se puede apreciar en la tabla 4. Del resumen de actividades
en el proceso de elaboracion de un pantalon, de las 46 actividades 33 son
operaciones, transporte con 5 actividades, la demora es de 2 actividades, se

realizan 5 inspeccion y el almacenamiento 1 actividad.

4.1.5. Para obtener informacién de los movimientos se empleé el diagrama

bimanual ver tabla 42.

Tabla 5. Resumen del diagrama bimanual.

ACTIVIDAD MANO MANO
IZQUIERDA DERECHA

OPERACION 19 20

TRANSPORTE 2

DEMORA 1 4

INSPECCION 0 0

ALMACENAMIENTO 5 1

TOTAL 27 27

Fuente: Elaboracién por los autores de la investigacion.
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Interpretacion. Se muestra en la tabla 5. De las 27 actividades de la mano
izquierda de las cuales 19 operaciones, 2 transportes,1 demora, 5
almacenamiento en total la mano derecha ha realizado 27 actividades y la mano
izquierda en total 27 actividades de las cuales 20 operacion, 2 transportes, 4

demora,1 almacenamiento.

4.1.6. Distribucion de planta actual del area de confecciones de la empresa P&R

Asociados S.R.L.
6‘ I \

& |
Mesa de contro| de calida

Figura 5. Distribucién de planta actual del area de confecciones de la empresa
P&R Asociados S.R.L

Fuente: Elaboracion por los autores de la investigacion.

|

Maquina Recta
Maquina Recta
Maquina Recta
Maquina Recta
Maquina para cesgo
4quina para cesgo
Maquina cerradora

Maquina cerradora
// A\

Maquina recta
M4dquina Recta
Mdquina Recta
Maquina Recta
Maquina Recta
M4aquina Recta
Maquina Remalladora
Maquina Remalladora
Méquina multiaguja

Interpretacion : En la figura 5 se puede observar proceso de la elaboraciéon de un
pantalén inicia en la maquina recta, a continuacion el operario se traslada a la
maquina remalladora para el siguiente proceso, después el operario se traslada a
la maquina recta para continuar la siguiente actividad, luego el operario se traslada
a la maquina cerradora y al final se traslada a la maquina multi aguja para finalizar
el proceso de la elaboracion del pantaldn, si el producto no tiene ninguna falla
pasa al siguiente a producto termino y si tiene falla se traslada el pantalon a la
maquina recta para arreglar el producto.

4.1.7. Para realizar el estudio de tiempos se hizo una toma de tiempos de 20

observaciones iniciales ver tabla 37; ademas se realizé el calculo de la
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muestra estadistica para observar si se van a realizar muestras adicionales
ver tabla 38. Con los resultados del tiempo observado de cada actividad, se
realiza el tiempo estandar ver tabla 40 teniendo en cuenta la valoracion de
Westinghouse (habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia) y los

suplementos necesidades personales y fatiga.

RESUMEN DEL ESTUDIO DE TIEMPOS

Tiempo estandar

Tiempo Normal

Tiempo Promedio Observado

L
~

20.00 40.00 60.00 80.00 100.00
Tiempo Promedio Observado Tiempo Normal Tiempo estandar
u 64.33 77.48 82.99

Figura 6. Resumen del estudio de tiempos de la produccion de pantalones de la
empresa P&R Asociados.

Fuente: Elaboracion los autores de la investigacion.

Interpretacion. Cédmo se observa en la figura 6, el estudio de tiempos para la
elaboracion de un pantaldn es lo siguiente: El tiempo promedio observado es
64,33 min, tiempo normal 77,48 min y el tiempo estandar es de 82,99 min.

Para el céalculo del tiempo estandar se realiz6 el siguiente procedimiento.
TO=}tiempo de las Actividades

TO = 64,33 min

Factor de valoracion = (1-0,16) =0,8421

TN=TO/ (1-Factor de Valoracion)
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TN= 64,33 min/0,8421

TN=77,48 Min

Suplemento =9%

TE=TN*(1+Suplemento)

TE=77,48*(1+0,09) =82,99 Min

El tiempo estandar por pantalén es de 82,99 min.

Con la obtencion del tiempo estandar ver tabla 40 procedemos a calcular la

capacidad de produccion que tiene la empresa para la produccidon de pantalones.

Tabla 6. Calculo de capacidad de produccion.

Capacidad de produccion.

Numero de Tiempo Tiempo Capacidad
trabajadores laboral/Trabajador(mi Estandar  de

n) (min) Produccion
1 480 82,99 6

Fuente: Elaboracién los autores de la investigacion.

Interpretacion: La empresa podra producir 6 pantalones en 8 horas con 1 operario.
Ademas, calculamos las unidades programadas para contribuir con el calculo de la

eficacia en la siguiente tabla lo podemos evidenciar en la tabla 7.

Tabla 7. Unidades programadas de pantalones diarios.

Unidades Programada

Ndmero de Tiempo Tiempo Unidades
trabajadores  laboral/Trabajador(mi Estandar programadas
n) (min)

5 480 82,99 29

Fuente: Elaboracion los autores de la investigacion.
Interpretacion: Las unidades programadas es de 29 pantalones diarios.

4.1.8. Para calcular la eficiencia de la produccion de pantalones se utilizado la

informacion de los 8 ultimos con la siguiente formula
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. . Minutos Utilizad
Eficiencia=———— "2, 100
Minutos Programados

Para el mes de febrero se calcul6é de esta manera:

Tiempo estandar 82,99 min ver tabla 40.

La capacidad de produccion es de 6 pantalones por dia. Ver tabla 6
Minutos Utilizados=unidades producidas x tiempo estandar/ # Operarios.
Minutos Utilizados=23*82,99/ 5 operarios = 373.44 min

Minutos programados son las 9 horas *60 es 540 minutos tiempo que trabaja la

empresa.
Eficiencia =373.44 min/540 min
Eficiencia=69,16%

La eficiencia para el mes de febrero es 69,16%

EFICIENCIA

90.00% 83.33% 84.74% 85.81% g1 96%

80.00% 74.56% 78.59%  76.41%
70.00%
60.00%
50.00%
40.00%
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%

69.16%

Figura 7. Eficiencia de la situacion actual de la produccion de pantalones de la

empresa P&R Asociados S.R.L.
Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.

Interpretacion. Como se puede observar en la figura 7. El mes que mas se
aprovecho la eficiencia en el area de confecciones fue el mes de diciembre con
85,81% del 2019 y en enero del 2020 con 81,96%.
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4.1.9. Para el calculo de la eficacia se ha analizado la produccion de los ultimos 8

meses, para el mes de febrero se ha realizado de la siguiente manera.

Para las unidades producidas en el mes de febrero la produccion fue de 405
pantalones y la produccion diaria es de 23 pantalones. Ver figura 3, Para las

unidades programadas es de 29 pantalones diarios ver tabla. 5

Eficacia =23 Pantalones/29 Pantalones=77,80%

EFICACIA

100.00%
80.00%
60.00%
40.00%
20.00%

U.UU%
JULIO AGOS SEPTIE OCTU NOVIE DICIE ENER FEBRE

TO MBRE BRE MBRE MBRE (0] RO
EFICACIA 83.88% 93.75% 95.33% 88.41% 85.97% 96.53% 92.21% 77.80%

Meses

Figura 8. Eficacia de la situacion actual de la produccidon de pantalones en la
empresa P&R Asociados S.R.L
Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.

Interpretacion. La figura 8 nos muestra que la eficacia de la produccién de
pantalones de la empresa P&R Asociados SRL de la produccidon de pantalones la
mas representativa es en diciembre con un 96,53% y en enero 92,21%. Después
de calcular la eficiencia y eficacia de cada mes ver tabla 29-36 se ha determinado

la productividad siendo la eficiencia x eficacia.

Tabla 8. Resumen de la productividad de la produccién de pantalones de julio
2019 hasta febrero 2020 en la empresa P&R Asociados S.R.L

JULI AGOS SEPTIEM OCTUB | NOVIEM DICIEMB | ENE FEBRE PROME
(6] TO BRE RE BRE RE RO RO DIO
74,56 | 83,33 81,96

EFICIENCIA % % 84,74% 78,59% 76,41% 85,81% % 69,16% | 79,32%
83,88 | 93,75 92,21

EFICACIA % % 95,33% 88,41% 85,97% 96,53% % 77,80% | 89,23%
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PRODUCTIVI
DAD

62,62
%

78,23
%

75,58

80,78% 69,48% | 65,69% 82,83% % 53,80%

70,78% ‘

Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.

Interpretacion. Tabla 7. Se puede apreciar que la eficiencia de los ultimos 8 meses
en promedio es de 79,32%, la eficacia promedio es de 89,32% y se obtuvo la

productividad promedio es 70,78% en los ultimos los 8 meses.

4.2. Disenar el modelo de ingenieria de métodos en el area de confecciones para

la elaboracién de pantalones en la empresa P&R Asociados S.R.L

4.2.1. Para el disefio del modelo de ingenieria de métodos se utilizo la técnica del
interrogatorio ver tabla 43-52 y se aplicé en las actividades que tenian los
tiempos mas elevados y en las actividades de traslados para poder reducir

tiempos en la produccién de pantalones que las detallamos a continuacion:
e Habilitado de maquina recta.
e Trasladarse a la maquina remalladora por talla.
e Habilitado de la maquina remalladora.
e Trasladarse a la maquina recta a unir delanteros.
e Trasladarse a la maquina cerradora para cerrar entrepiernas y laterales.
e Habilitado de maquina cerradora.
e Trasladarse a la maquina multi aguja para coser pretina y presillas.

e Habilitado de la maquina multi aguja.

Tabla 9. Estructura de mejora de actividades.
ESTRUCTURA MEJORA DE ACTIVIDADES

Actividad Inicio Final Proceso Propuesta Finalidad

Habilitado de Cambiar Iniciar El operario  Que una Reducir

maquina recta | hilos de actividades realiza el personase 3,23 min
acuerdo al cambio de encargue @ en el
lote de hilo de | del habilitado
produccion acuerdoa habiltado @ de
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Realizado por:

la para que el
produccion | operario

gue seva  inicie sus
realizar actividades

Los autores de la investigacion

Tabla 10. Estructura de mejora de actividades.
ESTRUCTURA DE MEJORA DE ACTIVIDADES

Actividad
Trasladarse a
la remalladora

por talla

Realizado por:

Inicio
Después

de coser la
parte
superior del
delantero
trasladarse
a la
remalladora
para la
siguiente

operacion.

Final Proceso

Remallado ' Se

de gareta remalla

y garetén | la gareta
y el
gareton
por talla

Los autores de la investigacion

Tabla 11. Estructura de mejora de actividades.
ESTRUCTURA DE MEJORA DE ACTIVIDADES

Actividad

Inicio

Final Proceso

Propuesta
Remallar la
gareta y el
de
las

gareton
todas
tallas y
reordenar

las
instalaciones

de la planta.

maquina

Finalidad
Reducir el
traslado a la
maquina
Remalladora
a 1y reducir
4 metros de

distancia

Propuesta Finalidad
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Habilitado de
maquina

Remalladora

Realizado por:

cambiar Realizar | Realizar
hilos y la el cambio
agujas operacion  de color
asignada ' de hilo
para el
inicio de

la
operacion

Los autores de

la investigacion

Tabla 12. Estructura de mejora de actividades
ESTRUCTURA DE MEJORA DE ACTIVIDADES

Actividad
Trasladarse a
la maquina

recta

Realizado por:

Inicio
Después de
remallar la
gareta y
gareton

trasladar a la
maquina recta
para la
siguiente

operacion.

Que

persona se

una

encargue
del
habilitado
para que el
operario
inicie  sus

actividades

Final | Proceso @ Propuesta
coser  Coser Reordenar
gareta gareta y el area
pegar para
cierre a disminuir el
la parte traslado
delantera
del
pantalon

Los autores de la investigacion

Tabla 13. Estructura de mejora de actividades
ESTRUCTURA DE MEJORA DE ACTIVIDADES

Actividad

Inicio

Final Proceso

Reducir
5,14 min en
habilitado
de maquina

remalladora

Finalidad
Reducir el
traslado a la
maquina
Recta a 1
min y reducir
4 metros de

distancia

Propuesta @ Finalidad
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Trasladarse a Después de Cerrado @ Cerrar la | Reordenar @ Reducir

la maquina habilitar la de parte el area el
cerradora parte pantalén | posterior, para traslado a
delantera y delantera y disminuir el | la
posterior ir a lateral  del  traslado cerradora
la maquina pantalon. a un 1
cerradora min, y
reducir 5
metros
de
distancia

Realizado por: | Los autores de la investigacion

Tabla 14. Estructura de mejora de actividades.
ESTRUCTURA DE MEJORA DE ACTIVIDADES
Actividad Inicio Final Proceso | Propuesta Finalidad

Habilitado de cambiar hilos Realizar @ Realizar Que una Reducir

maquina de acuerdoa | la cambio | personase 4,01lmin en
cerradora la prenda que operacion de color encargue | el
se va coser asignada | de hiloo | del habilitado
agujas habilitado | de la

para que el | maquina
operario cerradora
inicie  sus
actividades

Realizado por: Los autores de la investigacion
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Tabla 15. Estructura de mejora de actividades.

Actividad
Trasladarse a

la multiaguja

Realizado por:

Inicio
Después de
cerrar el

pantalon el
operario  se
traslada a la
maquina
multiaguja
para la
siguiente

operacion

Final

coser coser

ESTRUCTURA DE MEJORA DE ACTIVIDADES

Proceso Propuesta

Reordenar

pretina pretinay | el area para

presillas

Los autores de la investigacion

Tabla 16. Estructura de mejora de actividades

Actividad
Habilitado de
maquina

multiaguja

Realizado por:

Inicio Final Proceso
Cambiar hilo | Coser | Cambiar
de acuerdo al = pretina hilo

lote de
produccién
que se va
elaborar.

accesorios

Los autores de la investigacion

disminuir el

traslado

ESTRUCTURA DE MEJORA DE ACTIVIDADES

Propuesta

Que

persona se

una

encargue
del
habilitado
para que el
operario
inicie  sus

actividades

Finalidad
Reducir el
traslado a la
maquina
Recta a
1min y
reducir 1
metros de
distancia
Finalidad
Reducir
521
minutos en
el
habilitado
de la
maquina
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El modelo de ingenieria de métodos se presentara al Gerente General de la
empresa, ya ellos evaluaran su aplicacion en el tiempo que consideren

conveniente.

4.2.2. Estudio de tiempo estandar con el modelo de ingenieria de métodos en la
produccién de pantalones de la empresa P&R Asociados S.R. L. ver tabla
43.

Tiempo estandar

90.00
80.00
70.00
60.00
50.00
40.00
30.00
20.00
10.00

Tiempo estandar antes Tiempo estandar propuesto

Figura 9. Estudio de tiempo estandar propuesto.

Fuente: Los autores de la investigacion.

Interpretacién. El tiempo estandar actual de la elaboracion de un pantalon es de
82,99 min y con el modelo de ingenieria de métodos se lograra reducir a 54,51
min, el tiempo ahorrado seria de 28,48 min y también se podra disminuir de 46
actividades a 42 actividades en el proceso de elaboraciéon de un pantalon y con el
modelo de ingenieria de métodos la produccién de pantalones de 23 pantalones

aumentara a 35 pantalones por dia.
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4.2.3. Redistribucion de planta del area de confeccidn de la empresa P&R
Asociados S.R.L.
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Figura 10. Plano de redistribucién de planta propuesto del area de confecciones
de la empresa P&R Asociados.

Fuente: Los autores de la investigacion.

Interpretaciéon. Con la propuesta de redistribucion de planta se podra reducir de
16,14 min a 9,23 min con un ahorro de 6,91 min y en el transporte de los operarios
a cada maquina en el proceso de elaboracién de un pantalon ya que el transporte
era de 14 metros y se podra reducir a 4 metros obteniendo una mejora de 10

metros.

4.3. Realizar una evaluacién econdmica del modelo de ingenieria de métodos en

la produccién de pantalones de la empresa P&R Asociados S.R.L.

4.3.1. Costo de la elaboracién del modelo de ingenieria de métodos.

Tabla 18. Costo de la elaboracion del modelo de ingenieria de métodos

Recursos Humanos Total 213,19
Ingeniero de Planta 62,88
Auxiliar de produccion 50,31
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Encargado de almacén 100

Reubicacién de equipos Total 155,954
Desmontaje y montaje de 155,95

maaquinas

Capacitacion de personal Total 30
Preparacion de ppt 10

Impresiones 20

Mobiliario Total 795
Comprar Sillas Giratoria | 795

Ergondmica

Pago Personal de produccién 1,6
Pago de Habilitadora 1,6

Total 1195,71

Fuente: Los autores de la investigacion.

Interpretacion. Se puede observar en la tabla 16 que el costo del modelo de

ingenieria de métodos en la produccién de pantalones es de 1195,71 soles.

4.3.2. Costo de produccion actual antes de la elaboracion del modelo de

ingeniaria de métodos.

Para calcular el costo de produccion actual se empled el tiempo estandar de 82,99
minutos, los costos de materia prima ver tabla 56 para 405 pantalones, mano de

obra directa e indirecta ver tabla 53, insumos y costos fijos tabla 54.

Tabla 19. Costo de produccion actual antes de la elaboracion del modelo de
ingenieria de métodos.
COSTOS MENSUAL ACTUAL

Materia Prima 4738,5
Mano de obra Indirecta 729,86
Mano de Obra directa 2730,08
Insumos 132,2

30



Costos fijos 1007,2
Total 9337,86

Fuente: Elaboracidn por autores de la investigacion.

Interpretacion. El costo de produccion actual es de s/ 9337,86 soles al mes,

teniendo como costo unitario 23,05 soles.

4.3.3. Costo de produccién con el ahorro del modelo de ingenieria de métodos en
la produccién de pantalones en el area de confeccion de la empresa P&R
Asociados S.R.L.

Para calcular el costo de produccion propuesto se empled el tiempo estandar de
54,51 minutos, el consumo de materia prima tabla 56 para 405 pantalones, mano
de obra directa e indirecta ver tabla 53, insumos y costos fijos tabla 54 y ademas

los costos de reactivacion por covid-19 ver tabla 55.

Tabla 20. Costo de produccion con el ahorro del modelo de ingenieria de métodos.
COSTOS MENSUAL PROPUESTO

Materia Prima 4738,5
Mano de obra Indirecta 729,86
Mano de Obra directa 1793,12
Insumos 132,2
Costos reactivacion por covid- 748,1
19

Costos fijos 1007,2
Total 9149,00

Fuente: Los autores de la investigacion.
Interpretacion: El costo de produccion mensual con la propuesta es de s/ 9149
soles demas, con el modelo de ingenieria de métodos se podria ahorrar s/.188,86

soles al mes.

4.3.4. Calculo de VAN y el TIR.
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Tabla 21. Tasa efectiva Anual.

Datos

Numero

periodos

Tipo de periodo
de 10%

Politica

Inversion

Valores
de 6

Anual

Fuente: Los autores de la investigacion.

4.3.4.1. Flujo neto econémico.

Tabla 22. Flujo neto econdmico.

0
Precio de
venta(s/)
Proyeccién
de las
ventas(unid
)
Ingresos

por ventas
Costo de

produccion

Costos

operativos

Gastos de

reactivacio

1
S/.
28,00

3.016,
00

S/.
84.44
8,00

S/.

56.60
2,44
Sl.

20.84
4,77
S/.

2
S/.
28,00

3.076

S/.
86.136,9
6

S/.
57.734,4
9

S/.
20.844,7

7

S/.
-6.732,90

S/.
28,00

3.082

S/.
86.30
9,23

S/.

57.84
9,96
S/.

20.84
4,77
S/.

S/
28,00

3.089

S/.
86.481,
85

S/.

57.965,
66
S/.

20.844,
77
S/

5
S/.
28,00

3.095

S/.
86.654

58.081
,59
S/.
20.844
A7
S/.

6
S/.
28,00

3.101

S/.
86.828
,13

S/.
58.197
75

S/.
20.844

A7

S/.
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n de Covid-
19
Depreciacio

n equipos

UTILIDAD

Impuesto
(18%)
UTILIDAD
NETA

Depreciacio

n equipos

Costo de

propuesta

Flujo Neto
Econdémic

0]

Sl.

1.195,7

S/.

1.195,7

1

6.732, 6.732, 6.732,9
90 90 0
S/. S/. S/. S/.
- -480,00 - -480,00
480,0 480,0
0 0
S/. S/. S/. S/.
- 344,80 401,6 @ 458,53
212,1 1
1
S/. S/. S/. S/.
-38,18 62,06 72,29 82,53
Sl. S/. S/. Sl.
- 282,74 329,3 375,99
173,9 2
3
S/. S/. S/. S/.
480,0 | 480,00 480,0 480,00
0 0
S/. S/. S/. S/.
306,0 762,74 @ 809,3 855,99
7 2

Fuente: Elaboracion de los autores de la investigacion.

4.3.4.2.

Valor actual neto (VAN)

6.732, 6.732,
90 90
S/. S/.

480,00 480,00

S/. S/.
515,56 572,70

S. S/.
92,80 103,09
S. S/.

422,76 469,62

S/. S/.
480,00 480,00

S/. S/.
902,76 949,62
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Tabla 23. Valor actual neto (VAN)
TASA VALOR ACTUAL NETO

N° | ENE (1+0) n FNE/(1+i) *n
0 SI. -
1.195,71
1| s Sl. S/
306,07 1,10 278,25
2 Sl Sl. Sl
762,74 1,21 630,36
3 Sl Sl. Sl
809,32 1,33 608,05
4 sl Sl. Sl
855,99 1,46 584,65
5 SI. Sl. Sl
902,76 1,61 560,54
6 SI. Sl. SI.
949,62 1,77 536,03
VAN Sl
2.002,18

Fuente: Elaboracion de los autores de la investigacion.

Interpretacion. El valor actual neto del modelo de ingenieria de métodos S/

2.002,18. nuevos soles >0; si el VAN >0 se acepta el proyecto.

Tasa interna de Retorno (TIR).

Tabla 24. Tasa interna de Retorno (TIR).

Tasa Interna de Retorno

N° | FNE

0 S/, -1.195,71
1 Sl 306,07
2 S/. 762,74
3 S/. 809,32
4 S/. 855,99



5 S/. 902,76
6 S/. 949,62
TIR 48,20%

Fuente: Elaboracién de los autores de la investigacion.

Interpretacion. La tasa de interna de retorno es de 48,20% lo cual es mayor a la
tasa de descuento inicial (10%), significa que el interés semejante creado por el
proyecto es superior al interés minimo admisible a la politica de inversion, este

caso se aconseja que la empresa realice su inmediata ejecucion.

4.3.4.3. Analisis costo/ beneficio.

Tabla 25. Analisis Costo Beneficio.

Inversion VAN Costo /Beneficio
S/. - S/. S/.
1.195,71 2.002,18 1,67

Fuente: Elaboracién de los autores de la investigacion.

Interpretacion. Por cada sol invertido el informe de investigacién devolvera S/.
1,67.
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V.  DISCUSION.
Para el analisis de la situacion actual en el area de confecciones de la empresa
P&R Asociados S.R.L. se empled el diagrama de Pareto para elegir el producto
que se va estudiar en el informe investigacion, se optd por el pantalén porque es
el producto que tiene mayor representacién en produccion, ademas se utilizé el
diagrama de analisis de proceso tabla 41 donde se registro 46 actividades en la
produccion de pantalones, a continuacion se detall6 el estudio de tiempos,
obteniendo como tiempo estandar actual en la elaboracién de pantalones es de
82,99 minutos por prenda ver tabla 40, con la elaboracion del modelo de ingenieria
de métodos se podria reducir a 54,51 minutos por prenda el cual tendria como
diferencia 28,48 minutos por prenda. Este resultado es similar a la investigacion de
Aguero (2017), quien realizé el diagrama de analisis de proceso en el cual se
registré 32 actividades en la elaboracién de las camisas, ademas menciono6 que el
tiempo estandar de la elaboracién de las camisas es de 61.03 minutos y disminuyo
a 49.06 minutos, teniendo una diferencia de 11,97 minutos por camisa con la
aplicacion de la ingenieria de meétodos, la cual posibilita la mejora de las
actividades. El aporte de Delers (2018), nos confirma que el analisis de Pareto se
basa de un principio universal que nos presenta que el 20% de las procedencias
inducen el 80% de los efectos; el modelo ABC esta relacionado con el principio de
Pareto, ya que tiene en cuenta categorias intermedias que provocan
consecuencias. Ademas, el aporte de Chase citado por Bravo (2018), nos afirma
que, el tiempo estandar abarca todo el tiempo preciso en determinado proceso
productivo hasta la transformacion de producto final incorporando el tiempo

improductivo que se muestra durante el ciclo productivo.

El diagrama de bimanual actual tabla 42 de la elaboracion de un pantalon es de
27 actividades de mano izquierda y mano derecha, la eficiencia actual es de
69,16% y la productividad actual es de 70,78% y la produccion de pantalones es
de 23 pantalones al dia. Este resultado es semejante a la investigacién de Lobato
(2017), que en su estudio obtuvo como resultado, que el diagrama bimanual es de
56 actividades mano izquierda y derecha, su eficiencia actual fue de 72%, y su

productividad actual 53% y en unidades producidas 130 pantalones por dia. Esto
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se respalda por el aporte de Niebel citado por Jiménez (2017), quien sustenta que
el diagrama bimanual nos permite realizar el estudio de los movimientos y retrasos
del operario que estos realizan con su mano izquierda y derecha. Ademas,
Gutiérrez (2014), quien sostiene que la productividad tiene que ver con los
resultados que se obtienen en un proceso o sistema, por lo que aumentar la

productividad es obtener buenos resultados considerando los recursos empleados.

Con la redistribucién de planta en el area de confecciones para la produccién de
pantalones la empresa P&R Asociados S.R.L, el transporte de los operarios a
cada maquina en el proceso de elaboracion de un pantalon era de 14 metros de
recorrido y con la redistribucion propuesta se podra reducir a 4 metros obteniendo
una mejora de 10 metros. Este resultado es similar a la investigacion de Lobato
(2017), quien determind en el proceso de confeccién de pantalon de vestir de
dama, obtuvo reduccién de 19,21 metros de recorrido a 4,70 metros, obteniendo
una mejora de 14,51 metros recorridos, el cual se ve reflejado en el estudio de
tiempos. Estos resultados se defienden con el aporte de Maniya y Bhatt citado por
Moreno (2014), la distribucion de planta incorpora determinaciones de la
capacidad fisica de los medios de labores econdmicas en cualquier compafiia que
ocupen espacios, un departamento o una fabrica; su objetivo consiste en permitir a

los recursos humanos y la maquinaria trabajen con mayor eficacia.

Para el modelo de ingenieria se realizd en 8 actividades donde se empled la
técnica del interrogatorio tablas 40-52, luego se resumi6 en un formato de mejora
de actividades en la cual se obtuvo la eliminacion de 4 actividades donde el tiempo
estandar de 82,99 minutos se reducira con el modelo de ingenieria a 54,51
minutos con una reduccion de 28,48 minutos este procedimiento es similar a
Lobato (2017), donde se aplico el formato de mejora de actividades a 6
actividades donde se puede concluir que el tiempo total de operacién se ha
reducido de 152,92 min a 129,69 minutos ,obteniendo como diminucion 22,44
minutos. Estos resultados se sustentan con el aporte de Kanawaty citado por
Betancourt (2018) La técnica del interrogatorio se realiza mediante un analisis
decisivo controlando continuamente cada accion a una serie ordenada y gradual
de interrogantes, que buscan determinar si es recomendable modificar por otro

lugar, la persona y otros medios.
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El costo produccién unitario es de 23,04 soles por pantaléon y con el modelo de
ingenieria de métodos se podria reducir a 22,59 soles por pantalén, logrando una
reduccion de 0,47 soles por prenda ver tabla 19 y 20, este resultado es parecido a
Ona (2014), quien determin6 que en la linea de prenda cuello redondo su costo
unitario es $ 4,32 y con la propuesta de estudio de tiempos se redujo a $4.20
obteniendo una reduccion de $ 0,12 por prenda este resultado lo respalda Farrel,
citado por Sarmiento (2015), quien nos afirma que la eficiencia es producir algun
nivel dado de un producto al menor costo y fabricar un producto al menor costo en

el menor tiempo.

La produccién actual es de 405 pantalones al mes y la que se obtendria con el
modelo de ingenieria de métodos es de 845 pantalones al mes, se tendria como
incremento 440 pantalones al mes este resultado es idéntico al de Aguero (2017),
quien obtuvo como producto, una produccion de 1503 camisas por mes y despues
de la aplicacion de la ingenieria de métodos se obtuvo un promedio de 1878
camisas por mes, teniendo un incremento de 375 camisas por mes. Estos
resultados se avalan por Moya como se citdé sablon (2017), La capacidad de
produccion es la cantidad de produccidn y servicio que puede ser obtenida para

una determinada unidad productiva durante un periodo de tiempo.

El modelo de ingenieria de métodos en la produccion de pantalones de la empresa
P&R Asociados S.R.L tuvo un costo de S/ 1195.71 soles de inversion ver tabla 18,
el VAN es de S/. 2.002,18 soles > 0 entonces el proyecto sera factible ver tabla 23,
TIR es de 48,20% >COK ver tabla 24 y el costo beneficio de s/ 1,67 soles por cada
sol invertido ver tabla 25. Este resultado es semejante a la investigacion de Checa
(2014), quien establecid que su inversion es factible de realizar en la linea de
confeccion de polos basicos con una VAN de 16,462.64 > 0y una TIR de 182.33

% > COK; con un B/C de 2.039 > 1.05. Estos resultados se sustentan por el aporte
de Aguilera (2017), donde afirma, que se determina el total de costos y beneficios
para elegir la alternativa mas rentable. Ademas, Mete (2014), reconoce que dos
parametros muy usados a la hora de calcular la viabilidad de un proyecto son
VAN, TIR. Si el VAN mayor o igual a O se acepta el proyecto de caso contrario se
rechaza. Si el TIR es menor a 0: significa que los ingresos no logran cubrir los

egresos, por eso, el proyecto generara peérdidas.
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VI.  CONCLUSIONES

Se realizo el diagndstico de la situacién actual en el area de confeccién en la
empresa P&R S.R.L., se elabord un diagrama de analisis de proceso donde se
registré 46 actividades, diagrama bimanual donde se anotd 26 actividades de
mano izquierda y derecha, en el estudio de tiempos fue de 82,99 min por
prenda, eficiencia 77,80%, eficacia 69,16% y productividad de 70,78%.

Para el modelo de ingenieria se realizé en 8 actividades donde se empleo la
técnica del interrogatorio, luego se resumié en un formato de mejora de
actividades en la cual se obtuvo la eliminacién de 4 actividades y se realizé la
redistribucion de planta.

Con el modelo de ingenieria de métodos se lograra reducir 54,51 min, el
tiempo ahorrado seria de 28,48 min y también se podra disminuir de 46
actividades a 42 actividades en el proceso de elaboracion de un pantalon ya
gue el transporte era de 14 metros y se podra reducir a 4 metros.

La produccion actual es de 405 pantalones al mes y la que se obtendria con el
modelo de ingenieria de métodos es de 845 pantalones al mes, se tendria
como incremento 440 pantalones al mes.

Se concluye que el modelo de la ingenieria de métodos en la produccion de
pantalones es de 1195,71 soles. A partir de ello se hizo una proyeccion de
flujos de la cual se observa en positivo desde el primer afio.

Se obtuvo un VAN positivo de S/. 2.002,18 soles

Se tiene un TIR es de 48,20%>0, se acepta el proyecto.

En el analisis costo beneficio se obtuvo un valor de S/1,67 entendiéndose que,
por cada sol de inversion, se obtendra una ganancia de S/1,67 soles

34



VII.

RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa P&R Asociados S.R.L. que debe tener en
cuenta el modelo de ingenieria de métodos para el incremento de la
productividad en la produccidén de pantalones ya que el analisis costo
beneficio es factible para la empresa.

Se recomienda a la empresa P&R Asociados S.R.L desarrollar un plan
de capacitacion para la interiorizacion de las mejoras que son dirigidas a
los operarios a fin de generar una cultura de me mejora continua y evitar
reprocesos.

Se recomienda a la empresa P&R Asociados S.R.L, que implementen
un programa de incentivos para que los colaboradores se sientan
motivados, comprometidos con el trabajo y contribuyan con la
rentabilidad de la empresa.

Se recomienda a futuros investigadores disefiar modelos de ingenieria
de métodos en otros productos para estandarizar los procesos y que los
operarios puedan percibir la remuneracion por avance de prendas al dia.
Ademas, implementar metodologias como lean manufacturing, PHVA,
Kaisen, para obtener procesos mas eficientes e incrementar su
productividad mediante innovacion y/o mejora continua.

Se recomienda a futuros investigadores que este informe esta elaborado
en tiempos de pandemia covid-19, por eso se ha incluido los costos de

reactivacion econémica.
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Anexo 3. Indicadores de Variables.

ANEXOS.

Anexo 3.1: Matriz de operacionalizacién de variables

Tabla 1. Matriz de operacionalizacién de variables.

VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL | DEFINICON DIMENSION INDICADORES ESCALA
DE OPERACIONA DE
ESTUDI L MED
O ICIO

N

V1. La ingenieria de métodos es | Las herramientas de | Diagrama de | N° Actividades Razén
Herramie | un procedimiento para | ingenieria de métodos analisis
ntas de | incrementar la productividad | contribuyen con el de
Ingenieri | por unidad de tiempo o | aumento de la procesos
a de | reducir los costos por unidad | productividad. Diagrama N° Mov Mano derecha Razén
métodos | de produccion” (Niebel bimanual | N° Mov mano lzquierda Razén

Benjamin W, 2014, pag. 3) Estudio de | TN =Tiempo de | Razon
tiempos desempeio

Observado*indice




de desempefio

TE=TN*(1+Suplemento)

Técnica del | N° Preguntas preliminares | Razén
Inferrogat N° Preguntas de fondo
orio
V2. La productividad es wuna|La productividad es | Eficiencia Eficiencia Razén
Productiv medida que se utiliza | un indicador de cémo
idad para mostrar que | se esta utilizando los - i
también se  estan | recursos de la Eficacia Eficacia Razon
usando sus recursos | empresa.
(0 factores  que Analisis BC=Ingresos Totales | Razon
influyen en la beneficio/ /Costos Totales
produccion) un pais, Costo

una industria. (Chase,
2013, pag. 52).

Fuente: Los autores de la investigacion.




Anexo 3.2: Indicadores de variables

Tabla 2. Indicadores de variables

Tiempos

y la productividad

tiempos (Anexo 4.5)

TECNICA /
. , TIEMPO ,
OBJETIVO ESPECIFICO INDICADOR | DESCRIPCION MODO DE CALCULO
INSTRUMENTO SHEEARE
Diagrama Formato de diagrama de
de analisis | Se realizara un andlisis de  proceso N° Actividades
, , ) . de proceso |diagnostico de la|(Anexo4.3)
Diagnosticar la situacion
) empresa con  cada _ Movimientos de la
actual en el area de| Diagrama _ _ Formato de Diagrama
B variable de estudio es 2 meses mano derecha
confeccion en la empresa| Bimanual _ _ Bimanual (Anexo 4.4)
_ decir de las herramientas e izquierda
P&R Asociados S.R. L
de ingenieria de métodos .
Estudio de Formato de estudio de

TE=TN*(1+suplementos
)




Eficiencia

Formato de medicion de

la Productividad

min utilizados/min
(Anexo 4.6) programados
Formato de medicién de unidades
la  Productividad producidas/unida
(Anexo 4.6) des
Eficacia programadas
o se resolvera con las
Disenar el modelo con las .
actividades gue
herramientas de .
presentan  tiempos
Ingenieria de metodos | tacnica  del altos del resultado| Ormato de Tecnica de Preguntas de fondo y
para tener mayor interrog del estudio de interrogatorio preguntas
productividad atorio tiempos (Anexo 4.7) 2 semanas preliminares

Fuente: Los autores de la investigacion.




Anexo 4. Instrumentos de recoleccion de datos

CESAR VALLEJO

4.1. CUESTIONARIO DE ENTREVISTA
Dirigida: Ing Oscar Julio Parimango Rodriguez.

Cargo: Gerente General Fecha:
03/02/2020

Objetivo: El proposito de esta guia de entrevista es conocer de cerca el proceso
productivo de la empresa P&R ASOCIADOS SRL., asi mismo conocer los
problemas que afrontan y llegar a solucionar los problemas a través de este

informe de investigacion.

1. Con la experiencia y tiempo que tiene en la empresa, ¢,cual es su opinion
general sobre el area de confeccion de la empresa de la empresa P&R
Asociados SRL. La empresa se cred hace siete afios empezamos con
una sola maquina y con la demanda de prendas de vestir fue creciendo
cada dia. Como el nombre le dice confeccion, el proceso empieza
cuando el area de corte nos entrega las partes de cada prenda, aqui se
produce todo tipo de prendas como polos, gorros, camisas de Hombre o
de mujer, blusas, chalecos, gorros cosecheros, pantalones, etc.
Atendemos pedidos de clientes como HORTIFRUT, AGRICOLA,
ALAYA, AUTONORT,

2. ¢Cual es el producto que se vende mas durante el mes?

De los distintos productos que tenemos el que mas se vende son los
pantalones tiendo mas ingresos con este producto.

3. ¢ Para la obtencion de la materia prima usted se abastece de Truijillo o de
otra ciudad?

Para la obtencion de tela tenemos en lima una sefiorita encargada de logistica
de la empresa con ella se realiza el pedido de acuerdo al producto a
fabricar.

4. ¢ Cual es la produccién actual de la empresa?



La produccion actual de la empresa no se sabe con exactitud, pero

aproximadamente 20-22 pantalones por dia.

5. ¢ Qué problemas existen en esta en cuanto a la produccion?

No se cumple con los pedidos de los productos, no contamos con tiempos
estandarizados, existe demora en la adquisicién de la materia prima, no contamos
con procesos de trabajo, las compras no son planificadas, hay horas no
productivas por que el personal tiene que hacer otras actividades, no contamos

Con un supervisor.

6. ¢ Qué factores considera que influyen en la productividad de la empresa?

Son distintos factores se realizan bastantes reprocesos, confusion en el area de
corte se fabrica prendas equivocadas, por ello se demora en cumplir con los
objetivos diarios de produccion.

7. ¢ Con qué frecuencia analiza la productividad?

No se analiza porque no hay un encargado solo se ve la cantidad de ventas que
se realizan.

8. ¢ Hubo problemas en las maquinas y que tiempo tuvieron que parar la
produccién para poder darle solucion?

No contamos con un plan de mantenimiento de maquinas, cuando se malogran
recién llamamos al técnico.

9. ¢Estaria dispuesto aimplementar parcial o completamente una propuesta
de mejora que incremente sus niveles de productividad?

Si, porqué nos ayudaria a saber en qué tenemos que mejorar para cumplir con

nuestras ventas e incrementar las utilidades.



PAIIROS 'S

PER ASOCIADOS

4.2. Encuesta l

ENCUESTA DE MATRIZ DE PRIORIZACION DE EVALUACION DE CAUSAS
DE BAJA PRODUCTIVIDAD.

Objetivo: Recopilar informacién sobre la situacion actual de la
Empresa P&R Asociados SRL.

1. ¢Como influye la falta de capacitacion del personal en la productividad de la
empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

2.  ¢Como influye la sobrecarga de trabajo del personal en la productividad de la
empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

3.  ¢Como influye las horas improductivas del personal en la productividad de la
empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia




4. ¢ Cbomo influye la falta supervision del personal en la productividad de la

empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

5.  ¢Como influye la demora de la linea de produccion en la productividad de la

empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

6. ¢Como influye la falta de tiempos estandarizados en la productividad de la

empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

7. ¢ Cbémo influye la inexistencia de procesos trabajo del personal en la

productividad de la empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia




8. ¢Cdmo influye la falta de tiempos estandar en la productividad de la

empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

9. ¢Cdmo influye la falta procedimientos de trabajo en la productividad de la

empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

10. ¢Como influye los retrasos de materia prima en la productividad de la

empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

11. ¢Como influye las compras no planificadas en la productividad de la

empresa?

Sin influencia

Baja influencia




Media Influencia

Alta influencia

12. ¢ Como influye los desperdicios de insumos en la productividad de la
empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

13. ¢ Como influye el uso de insumos de mala calidad en la productividad de la
empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media influencia

Alta influencia

14. ¢ Como influye la falta un plan de mantenimiento en la productividad de la
empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

15. ¢ Como influye el mal estado de las maquinas en la productividad de la
empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia




16. ¢Como influye tener maquinas muy antiguas en la productividad de la

empresa?

Sin influencia

Baja influencia

Media Influencia

Alta influencia

4.3. Formato de Diagrama de Analisis de Procesos.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

. Registro de Actividades Tiempo
Area: Confeccion
Operacién ]

Proceso: Elaboracién de pantalén Drill Transporte
Fecha: 20/04/2020 Retraso =
Analistas: | Aranda Toledo Eva y Cérdova Briones Ennid Inspeccion -

Actual X Almacenamiento
Método:

Mejorado Total

Actividad
Actividades Distancia Tiempo Observaciones

) »| =

TOTAL

Fuente: Libro de Introduccién al estudio del trabajo.




4.4. Formato de diagrama bimanual

@—l DIAGRAMA BIMANUAL

PAAIROS S

PER ASOCIADOS

Area Registro de Actividades
Proceso Operacion [ )
Fecha Transporte ‘
Analista Retraso [ )
Actual Inspeccién
Método Almacenamien
Mejorado to v
M.I.
Descripcion ( | M.D.
de Descripcion de m (
Mano Mano [ m
Izquierd Derech n in
a Actividad Actividad a ) )

emin nve Buw




TOTAL

Fuente: Libro de Introduccion al estudio del trabajo.

4.5. Formato de Estudio de Tiempos

FORMATQ DE ESTUDIO DE TIEMPO!

PERASOCIADOS SRL AREA: CONFECCION
ACTUAL PROCESO: COSTURA
ELABORADO POR: ENND CORDOVA BRIONES Y EVA ARANDA TOLEDD PRODUCTO: PANTALON DRILL
ONWUESTNG | [SURLEMENTOS TEMPO
ITEM ACTIVIDAD ESTANDAR(M
Hlelen| cs| vaLoracion | NORMAL | e | F [ SUPLEMEN NUTOS)(
T0 ER (TN TOS % T

Fuente: Libro de Introduccion al estudio del trabajo.




4.6. Formato para Productividad.

P[RS =

PaR ASOCIADO

PRODUCTIVIDAD DE PANTALONES EN EL MES DE FEBRERO

EMPRESA P&R ASOCIADOS S.R.L AREA CONFECCION
METODO: ACTUAL PROCESO: ELABORACION DE UN PANTALON
ELABORADO POR: ENNID CORDOVABRIONES Y EVA | PRODUCTO: PANTALON DRILL
INDICADORES DESCRIPCION TECNICA | INSTRUMENTO FORMULA
EFICIENCIA Observacién |Cronémetro %EFICIENCIA=(MINUTOS
EFICACIA Observacién |Cronémetro %EFICACIA=(UND.PRODUCIDAS
PRODUCTIVIDAD Observacion |Cronometro PRODUCT VIDAD
Cantidad

Fecha de Produccién |programad| cantidad Minutos

a Producida | Programados | Minutos utilizados |Eficiencia |Eficacia Productividad

Fuente: Elaboracion de los autores.

4.7. Formato de Técnica del Interrogatorio

Pregunta

Respuesta

PROPOSITO

¢ Qué se hace?

¢ Por qué se hace?

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

¢ Qué deberia hacerse?

LUGAR

¢Donde se hace?

¢ Por qué se hace alli?

¢ En que otro lugar podria hacerse?

¢, Donde deberia hacerse?

SUCESION

¢, Cuando se hace?

¢ Por qué se hace entonces?

¢,Cuando podria hacerse?

¢, Cuando deberia hacerse?

PERSONA

¢ Quién lo hace?




¢ Por qué lo hace esa persona?

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

¢ Quién deberia hacerlo?

¢, Coémo se hace?

¢ Por qué se hace de ese modo?

¢, De qué otro modo podria hacerse?

MEDIOS ¢, Como deberia hacerse?

Fuente: Libro de Introduccién al estudio del trabajo.

4.8. Formato de flujo neto econdémico.
0 1 2 3

Precio de venta(s/)

Proyeccion de las ventas(unid)

Ingresos por ventas

Costo de produccion

Costos operativos

Gastos de reactivacion Covid-

19

Depreciacion equipos

UTILIDAD

Impuesto (18%)

UTILIDAD NETA

Depreciacion equipos

Costo de propuesta

Flujo Neto Econémico

VALOR PRESENTE

VAN

TIR




Anexo 5. Calculo del tamano de la muestra

La muestra fue calculada por conveniencia.

Anexo 6. Validez y confiabilidad de los instrumentos.
Figura B7. Confiabilidad

e ———— Alfa de Cronbach
= = G o = [ e

Su periodo de uso temporal para IEBM SPSS Statistics caducara en 5703 dias.

* Fiabilidad

[ConjuntobDatos0]

Escala: ALL VARIABLES

Resumen de procesamiento de

N =
Casos  valdo 12 100.0
Excluide® o o
Total 12 100.0

a_La sliminacion por lista se basa en
todas las varables del
procadimiento

Estadisticas de
fiabilidad

F Statistics Visor
bnsformar Insertar Formalo  Analizar Graficos  Utilidades Ampliaciones Ventana  Ayuda
— 1
e w WA = s (e
Cronbach sl=mentos
869 16
E isti de total de
Alfa de
Media de varianza de Cronbach si

escala si escala si el temento

elemento se elemento se ss ha

ha suprimido  ha suprimido suprimido
VAROO001 28,1667 22,333 829 845
VAROODD2 28,4167 24.629 390 867
VARDD003 28,4167 26.629 127 875
VARO0D04 29,1667 27.424 000 873
VARO00005 28,7500 25114 396 866
VARDOOO6 29,0000 24,364 757 854
VARODDO7 28,8333 23,061 872 846
VARDDCDS 29,1667 27.424 000 873
VAROO009 28,3333 21,697 780 845
VAR0O010 27,0833 551 866
VAROD011 26,9167 087 876
VARQO012 269167 663 856
VARD0013 27,8333 726 843
VARO0D14 28,8333 392 866
VARDOO15 28,5833 609 857
VARO0D018 28,0833 632 855

Estadisticas de escala

Desv N de

Media varianza Desviacion slementos
301667 27.424 523682 16

Interpretacion: La consistencia de nuestro instrumento es confiable debido que el
resultado de alfa de Cronbach es 0.869 y de acuerdo a la escala de valoracion es

muy buena.



e  Validacién por expertos.

Ing. Irving Hernandez Villalobos

UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

ﬁ L FACULTAD DE INGENIERIA

L

ANO: 2020

CONSTANCIA DE VALIDACION

Yalebm. ... Magrim 7 .con DNI N®
-de profesian....“ﬁmg.......

YOt DA v
2043322

Emcktaliial
.desempeﬁéndame actualmente comao
.. A i tniolon .

~con codigo

Por medio de Iz presente hage constar que he revisado con fines de validacisn los instrumentos,
a efectos de su aplicacidn a la empresa P&R Asoclados §.R.L.
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Ing. Joel Manuel Pizarro Quezada
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Por medio de la presente hago constar que he revisada con fines de validacion los instrumentos,
a efectos de su aplicacion a la empresa P&R Asociadas 5.8.L.

Luego de hacer |as observaciones pertinentes, puedo formular las siguientes apreciaciones.,

Il VALIDACION

) Muy
DEFICIENTE ACEPTABLE BUEND EXCELENTE
BUENG
1. Congruencia
de (tems ~
2. Amplitud de -
| contenido >
3. Redaccian
de items B
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Ing. Edward Apolinar Silva Santos
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Por medio de |a presente hago constar que he revisado con fines de validacidn los instrumentos,
a efectos de su aplicacién a la empresa P&R Asaciados S.R.L.

Luego de hacer las observaciones pertinentes, pucdo formular las siguientes apreciaciones.

Il. VALIDACION

MUY
DEFICIENTE ACEPTABLE BUENO EXCELENTE
BUENO
1. Congruencia
de iterms -
2. Amplitud de MR
contenido | d
3. Redaccidén I -
de items o
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|
6. Coherencia v
7. Claridad S
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Anexo 7. Autorizacion de aplicacion del instrumento firmado por la entidad.

P22 COSS s

TP AR AT

@ | CARTA DE ACEPTACION DE LA EMPRESA
Trujilio, 18 de febrero del 2020

Ante la presente, siendo el Gerente General de la empresa. “Empresas P&R
Asoclados S.R.L.", afimo que los datos recolectados sobre el informe de
investigacion titulado “Modelo de Ingenieria de Métodos en la productividad en
el drea de Confeccién de la empresa P&R Asociados S.R.L - 2020.", son
veraces, como la toma de tiempos, los datos de la Produccién, el costo de materia
prima para la elaboracién del pantalon, del costo de mano de obra por unidad

producida y los gastos fijos generales.
Atentamente,

>

/ ’/ //
e g

Oscar Parimango Rodriguez
Gerente General



Anexo 8. Fotos y documentos.

Tabla 26. Base de datos de productos mes de febrero 2020.

PRODUCTO

MATERIAL

CANTID
A
D

PRECIO

INGRES
OS

BUZO POLAR

POLAR

22,5

90

BUZO
IMPERM
EABLE

HIPORA

55

330

BUZO

420

CAMISA
MANGA
LARGA
HOMBR
E

OXFORD PARCELA

83

32

2656

CAMISA
MANGA

CORTA
HOMBR
E

DRILL

38

23

874

CAMISA
MANGA
LARGA
HOMBR
E

JEAN PROCESADO

38

35

1330

CAMISA
MANGA
LARGA

OXFORD PARCELA

14

34

476




HOMBR

E
CAMISA
MANGA
LARGA
HOMBR
E TELA DENIN 12 37 444
CAMISA 5780
CASACA
IMPERM
ABLE HIPORA 6 70 420
CASACA
TERMIC
A TAZLAN 20 87 1740
CASACA 2160
CHALECO DRILL 6 35 210
CHALECO POLYSTEL 12 42 504
CHALECO CARGO 15 45 675
CHALECO 1389
CHOMPA T
IJORGE
CHAVEZ LANA T/S-M 30 22,5 675
CHOMPA T
IJORGE
CHAVEZ LANA T/L-XL 9 23,7 213,3
CHOMPA
CUELLO
REDON
DO LANA 10 8,5 85
CHOMPA 973,3
CONTRAVIENT
OS 4 6,5 26




ADHERI
DO CON
TAPA
BOCA

GORRO
COSEC
HERO

DRILL 770

275

12,5

3437,5

GORRO TIPO
ARABE

DRILL 770

50

15

750

GORRO
JOCKEY
CON
MALLA

20

100

GORRO
VISERA
ANCHA,
TOCA

ARABE

DRILL 770

150

8,3

1245

GORRO

5558,5

GUARDAPOLV
@)

MANGA
LARGA

POLIPIMATECNOL

OGIA

12

15,5

186

GUARDAPOLV
O
MANGA
CORTA

POLIPIMATECNOL
OGIA

85

13

1105

GUARDAPOLV
O

MANGA
LARGA

/BOR N

POLIPIMA

TECNOLOGI

A

14

84




GUARDAPOLV

0 POLIPIMA
MANGA TECNOLOGI
CORTA A 12 17,2 206,4
GUARDAPOLV
0
MANGA POLIPIMA
CORTA TECNOLOGI
T/S A 9 9 81
GUARDAPOLV
0 1662,4
PANTALON DRIL 770 AZUL 192 26 4992
PANTALON DRIL CARGO 117 20,5 2398,5
PANTALON DRIL 770 AZUL-28 16 24,5 392
PANTALON DRIL 770 AZUL 67 28 1876
PANTALON HIPORA 13 26 338
PANTALON 9996,5
POLIPIMA
TECNOLOGI
OVEROL A 28 24,5 686
OVEROL 686
POLO MANGA | ALGODON JERSEY
LARGA 20/1 80 15 1200
POLO MANGA
LARGA,
CUELLO
REDON | ALGODON JERSEY
DO 20/1 18 14,5 261
POLO MANGA | ALGODON JERSEY
LARGA 20/1 4 13,5 54
POLO MANGA | ALGODON JERSEY
CORTA 20/1 6 13 78




POLO MANGA | ALGODON JERSEY

LARGA 24/1 12 12 144
POLO MANGA | ALGODON JERSEY

CORTA 24/1 3 11 33
POLO MANGA

LARGA,

CUELLO

REDON | ALGODON JERSEY

DO 24/1 500 10,9 5450
POLO CON

LOGO

PLOMO

ESTAMP | ALGODON JERSEY

ADO 24/1 50 10,5 525
POLO MANGA

LARGA,

CUELLO

REDON | ALGODON JERSEY

DO 24/1 200 9,2 1840
POLO MANGA | ALGODON JERSEY

CORTA 24/1 43 8,5 365,5

POLO 9950,5

PASAMONTAN

AS POLAR 6 8 48

PASAMONTAN
AS 48
POLIPIMA

PROTECTOR TECNOLOGI

BUCAL A 150 2 300
TOCA  TIPO

COCINE

RO POLIPIMA 12 7 84




POLIPIMA

TECNOLOGI
TOCA BLANCO A 150 3,2 480
TOCA 864
TOMATODO -
TAPA
DE
PLASTIC
@) METAL/PLASTICO 100 7,8 780
TOMATODO 780
TOTAL

Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.




Tabla 27. Resumen de productos de produccion del mes de febrero 2020.

%

Acum
PRODUCTO INGRESOS % ulado
PANTALON 9.996,50 0,248 0,25
POLO 9.950,50 0,247 0,50
CAMISA 5.780,00 0,144 0,64
GORRO 5.558,50 0,138 0,78
CASACA 2.160,00 0,054 0,83
GUARDAPOLVO 1.662,40 0,041 0,87
CHALECO 1.389,00 0,034 0,91
CHOMPA 973,30 0,024 0,93
TOCA 864,00 0,021 0,95
TOMATODO 780,00 0,019 0,97
OVEROL 686,00 0,017 0,99
BUZO 420,00 0,010 1,00
PASAMONTANAS 48,00 0,001 1,00

40268,2

Fuente: Los autores de la investigacion.



Tabla 28. Frecuencias de causas diagrama de Pareto.

Total, de
Cddigo| Categorias y Frecuenc
Q factores ia % % Acumulado
Falta de Tiempos
estandarizad 0,1
Al 0S 35 0 10%
Alto Tiempos de
y 0,1
Ao Produccion a5 0 o
Sobrecarga de
. 0,1
A3 trabajo 35 0 30%
Horas
Improductiva 0,0
A5 S 32 9 39%
Demora en la linea
de 0,0
A6 produccion 32 9 49%
No existen
procedimient 0,0
A7 os de trabajo | 32 9 58%
Trabajo de Manera 0,0
A8 Empirica 27 8 66%
Retraso en la
entrega de 0,0
A13 pedidos 24 7 72%
Reprocesos de
Prendas de 0,0
A4 Vestir 15 4 7%




Maquinas en mal

0,0
estado
Al4 14 81%
Falta de
. .7 O’O
supervision
A9 13 84%
Falta de un plan de
mantenimien 0,0
All to 13 88%
Falta de Programas
de 0,0
Al10 Capacitacion | 11 91%
Uso de Insumos de
0,0
mala calidad
Al6 11 95%
Retraso de materia
. 0,0
prima
Al2 10 97%
Desperdicios de
. 0,0
insumos
Al15 9 100%
TOTAL 348

Fuente: Los autores de la investigacion.




Tabla 29. Indicador de productividad mes de julio del 2019.

I ; | PRODUCTIVIDAD DE PANTALONES EN EL MES DE JULIO

PAIROS S

PR ASOCIADOS

EMPRESA: | P&R ASOCIADOS S.R. L AREA: CONFECCION
ELABORACION DE UN
METODO: ACTUAL PROCESO: PANTALON
ELABORAD
O ENNID CORDOVA BRIONES Y EVA ARANDA
POR: TOLEDO PRODUCTO: PANTALON DRILL
INDICADORE
S DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO | FORMULA
Realizada partir de los minutos %EFICIENCIA= (MINUTOS
empleados y los EMPLEADOS/MINUTOS
EFICIENCIA minutos programados Observacion Crondémetro PROGRAMADO) *100
Realizada a partir de las
unidades producidas y %EFICACIA= (UND.PRODUCIDAS
las unidades /UNIDADES
EFICACIA Programadas Observacion Cronémetro PROGRAMADAS) *100




PRODUCTIVI

PRODUCTIVIDAD

DAD Productividad inicial sin mejora | Observacion Crondémetro =EFICIENCIA*EFICACIA
Fecha de | Unidades Unidades Minutos Eficienc

Produc program produc Program | Minutos i

cion adas idas ados utilizados a | Eficacia | Productividad
01/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
02/08/2019 17 14 540 387 0,72 0,81 0,58
03/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
04/08/2019 17 14 540 387 0,72 0,81 0,58
05/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
06/08/2019 17 14 540 387 0,72 0,81 0,58

DOMIN | DOMIN
G G

DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO O O | DOMINGO
08/08/2019 17 14 540 387 0,72 0,81 0,58
09/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
10/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
11/08/2019 17 14 540 387 0,72 0,81 0,58
12/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66




13/08/2019 17 14 540 387 0,72 0,81 0,58
DOMIN | DOMIN
G G
DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO O O | DOMINGO
15/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
16/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
17/08/2019 17 14 540 387 0,72 0,81 0,58
18/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
19/08/2019 17 15 540 415 0,77 0,86 0,66
20/08/2019 17 14 540 387 0,72 0,81 0,58
Promedio 17 15 540 403 74,56% | 83,88% | 62,62%
Tiempo Estandar por unidad 82,99

Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.

Tabla 30. Indicador de Productividad mes de agosto del 2019.

I —_ DAD DE PANTALONES EN EL MES DE AGOSTO

PAIROS 'S

PER ASOCIADOS




EMPRESA: | P&R ASOCIADOS S.R. L AREA: CONFECCION
METODO: ACTUAL PROCESO: ELABORACION DE UN PANTALON
ELABORAD
@] ENNID CORDOVA BRIONES Y EVA
POR: ARANDA TOLEDO PRODUCTO: PANTALON DRILL
INDICADOR INSTRU
ES DESCRIPCION TECNICA MENTO | FORMULA
Realizada partir de los
minutos empleados y %EFICIENCIA= (MINUTOS
los minutos EMPLEADOS/MINUTOS PROGRAMADO)
EFICIENCIA programados Observacion Cronémetro *100
Realizada a partir de las
unidades producidas y
las unidades %EFICACIA= (UND.PRODUCIDAS /UNIDADES
EFICACIA Programadas Observacion Cronémetro PROGRAMADAS) *100
PRODUCTIVIDAD
PRODUCTIVI | Productividad  inicial  sin =EFICIENCIA*
DAD mejora Observacion Crondmetro EFICACIA
Fecha de | Unidades Unidades Minutos
Produ prod progra Progra | Minutos Eficaci
ccion ucida madas mados utilizados | Eficiencia a| Productividad




06/09/2019 29 29 540 481,33 0,89 1,00 0,89
07/09/2019 29 26 540 431,54 0,80 0,90 0,72
08/09/2019 29 28 540 464,73 0,86 0,97 0,83
09/09/2019 29 29 540 481,33 0,89 1,00 0,89
10/09/2019 29 28 540 464,73 0,86 0,97 0,83
11/09/2019 29 26 540 431,54 0,80 0,90 0,72
DOMIN
G
DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO g DOMINGO
12/09/2019 29 26 540 431,54 0,80 0,90 0,72
13/09/2019 29 28 540 464,73 0,86 0,97 0,83
14/09/2019 29 27 540 448,13 0,83 0,93 0,77
15/09/2019 29 28 540 464,73 0,86 0,97 0,83
16/09/2019 29 26 540 431,54 0,80 0,90 0,72
17/09/2019 29 27 540 448,13 0,83 0,93 0,77
DOMIN
G
DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO O|DOMINGO
19/09/2019 29 26 540 431,54 0,80 0,90 0,72
20/09/2019 29 27 540 448,13 0,83 0,93 0,77




21/09/2019 29 26 540 431,54 0,80 0,90 0,72
22/09/2019 29 26 540 431,54 0,80 0,90 0,72
23/09/2019 29 28 540 464,73 0,86 0,97 0,83
24/09/2019 29 27 540 448,13 0,83 0,93 0,77
Promedio 29 27 540 449,98 83,33% 93,75% | 78%
Tiempo
Estan
dar
por
unidad 82,988
Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.
Tabla 31. Indicador de productividad mes de septiembre del 2019.
VIDAD DE PANTALONES EN EL MES DE SEPTIEMBRE
"EMPRESA: | P&R ASOCIADOS S.R. L AREA: CONFECCION
METODO: ACTUAL PROCESO: ELABORACION DE UN PANTALON
ELABORAD
@) ENNID CORDOVA BRIONES Y EVA
POR: ARANDA TOLEDO PRODUCTO: PANTALON DRILL
INDICADOR | DESCRIPCION TECNICA FORMULA




ES INSTRU
MENTO
Realizada partir de los
. %EFICIENCIA= (MINUTOS
minutos empleados y
_ EMPLEADOS/MINUTOS
los minutos
. PROGRAMADO) *100
EFICIENCIA programados Observacion | Cronémetro
Realizada a partir de las
unidades producidas %EFICACIA= (UND.PRODUCIDAS
y las unidades /UNIDADES PROGRAMADAS)
EFICACIA Programadas Observacion | Cronometro *100
PRODUCTI
VIDA | Productividad inicial sin PRODUCTIVIDAD
D mejora Observacion | Cronémetro =EFICIENCIA*EFICACIA
. Unidades
Fecha de | Unidades )
prod | Minutos
Produ progra _ _
- ucida Progra | Minutos Produc
ccién madas N o o o
S mados utilizados | Eficiencia Eficacia tividad
09/09/2020 | 35 33 540 456 0,85 0,95 0,80
10/09/2020 | 35 32 540 443




0,82 0,92 0,76
11/09/2020 | 35 33 540 456 0,85 0,95 0,80
12/09/2020 | 35 32 540 443 0,82 0,92 0,76
13/09/2020 | 35 33 540 456 0,85 0,95 0,80
14/09/2020 | 35 35 540 484 0,90 1,01 0,90
DOMINGO DOMINGO DOMINGO | DOMINGO DOMINGO DOMINGO | DOMINGO | DOMINGO
14/09/2020 | 35 33 540 456 0,85 0,95 0,80
15/09/2020 | 35 32 540 443 0,82 0,92 0,76
16/09/2020 | 35 31 540 429 0,79 0,89 0,71
17/09/2020 | 35 34 540 470 0,87 0,98 0,85
18/09/2020 | 35 34 540 470 0,87 0,98 0,85




19/09/2020 | 35 35 540 484 0,90 1,01 0,90
DOMINGO DOMINGO DOMINGO | DOMINGO DOMINGO DOMINGO | DOMINGO | DOMINGO
Promedio 35 33 540 458 0,85 | 95% 0,81
Tiempo Estandar por unidad 82,99
Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.
Tabla 32. Indicador de productividad mes de octubre del 2019.
"PRODUCTIVIDAD DE PANTALONES EN EL MES DE OCTUBRE
EMPRESA: @ P&R ASOCIADOS S.R. L AREA: CONFECCION
METODO: ACTUAL PROCESO: ELABORACION DE UN PANTALON

ELABORAD ENNID CORDOVA BRIONES Y EVA PRODUCTO:
O ARANDA TOLEDO
POR:

PANTALON DRILL




INDICADOR

ES

EFICIENCIA

EFICACIA

PRODUCTI

Fecha

VIDA
D

de
Produ

ccion

DESCRIPCION

de

minutos empleados y

Realizada partir los

los minutos

programados

Realizada a partir de las

unidades producidas

y las unidades
Programadas
Productividad inicial sin
mejora
Unidades Unidades
progra prod
madas ucida

S

TECNICA

Observacion

Observacion

Observacion

Minutos
Progra

mados

INSTRU
MENTO

Crondmetro

Crondmetro

Crondmetro

Minutos

utilizados

FORMULA

%EFICIENCIA=
EMPLEADOS/MINUTOS
PROGRAMADO) *100

(MINUTOS

%EFICACIA= (UND.PRODUCIDAS
/UNIDADES PROGRAMADAS)
*100

PRODUCTIVIDAD
=EFICIENCIA*EFICACIA

Eficiencia Eficacia
Produc

tividad



01/10/2019

02/10/2019

03/10/2019

04/10/2019

05/10/2019

DOMINGO

07/10/2019

08/10/2019

09/10/2019

10/10/2019

11/10/2019

12/10/2019

DOMINGO

Promedio

23

23

23

23

23

DOMINGO

23

23

23

23

23

23

DOMINGO

23

21

20

19

22

20

DOMINGO

21

22

20

20

21

19

DOMINGO

20

540

540

540

540

540

DOMINGO

540

540

540

540

540

540

DOMINGO

540

436

415

394

456

415

DOMINGO

436

456

415

415

436

394

DOMINGO

424

0,81
0,77
0,73
0,85
0,77
DOMINGO
0,81
0,85
0,77
0,77
0,81
0,73
DOMINGO

78,59%

0,91
0,86
0,82
0,95
0,86
DOMINGO
0,91
0,95
0,86
0,86
0,91
0,82
DOMINGO

88,41%

0,73
0,66
0,60
0,80
0,66
DOMINGO
0,73
0,80
0,66
0,66
0,73
0,60
DOMINGO

69,64%



Tiempo Estandar por unidad 82,99
Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.
Tabla 33. Indicador de productividad mes de noviembre del 2019
%UCTIVIDAD DE PANTALONES EN EL MES DE NOVIEMBRE
EMPRESA: P&R ASOCIADOS S.R. L AREA: CONFECCION
METODO: ACTUAL PROCESO: ELABORACION DE UN PANTALON
ELABORADO ENNID CORDOVA BRIONES Y EVA ARANDA
POR: TOLEDO PRODUCTO: PANTALON DRILL
INDICADORE
S DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
Realizada partir de los minutos %EFICIENCIA= (MINUTOS
empleados y los minutos EMPLEADOS/MINUTOS PROGRAMADO)
EFICIENCIA programados Observacion Cronémetro *100
Realizada a partir de las
unidades producidas vy
las unidades %EFICACIA= (UND.PRODUCIDAS /UNIDADES
EFICACIA Programadas Observacion Crondémetro PROGRAMADAS) *100
PRODUCTIVI
DAD Productividad inicial sin mejora Observacion Crondémetro PRODUCTIVIDAD =EFICIENCIA*EFICACIA




Fecha de | Cantidad cantidad Minutos

Produc progra Produ Program

cion mada cida ados Minutos utilizados Eficiencia Eficacia Productividad
11/11/2020 23 19 540 394,19 0,73 0,82 0,60
12/11/2020 23 19 540 394,19 0,73 0,82 0,60
13/11/2020 23 20 540 414,94 0,77 0,86 0,66
14/11/2020 23 19 540 394,19 0,73 0,82 0,60
15/11/2020 23 19 540 394,19 0,73 0,82 0,60
16/11/2020 23 20 540 414,94 0,77 0,86 0,66
DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO
16/11/2020 23 22 540 456,43 0,85 0,95 0,80
17/11/2020 23 21 540 435,68 0,81 0,91 0,73
18/11/2020 23 20 540 414,94 0,77 0,86 0,66
DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO
PROMEDIO 23 20 540 413 76,41% 86% 66%

Tiempo Estandar por unidad 82,99

Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.
Tabla 34. Indicador de productividad mes de diciembre del 2019
%:I IVIDAD DE PANTALONES EN EL MES DE DICIEMBRE
EMPRESA: | P&R ASOCIADOS S.R. L AREA: CONFECCION
METODO: | ACTUAL PROCESO: ELABORACION DE UN PANTALON
ELABORAD | ENNID CORDOVA BRIONES Y EVA| PRODUCTO: PANTALON DRILL




0] ARANDA TOLEDO
POR:
INDICADOR INSTRU
ES DESCRIPCION TECNICA MENTO | FORMULA
Realizada partir de los
. %EFICIENCIA= (MINUTOS
minutos empleados
_ EMPLEADOS/MINUTOS
y los minutos
- ] PROGRAMADO) *100
EFICIENCIA programados Observacion | Cronometro
Realizada a partir de las
unidades
producidas y las
unidades %EFICACIA= (UND.PRODUCIDAS
EFICACIA Programadas Observacion | Cronémetro /UNIDADES PROGRAMADAS) *100
PRODUCTIV | Productividad inicial sin PRODUCTIVIDAD
IDAD mejora Observacion | Cronémetro =EFICIENCIA*EFICACIA
) cantidad
Fecha de | Cantidad _
Prod | Minutos
Produ progra . )
. ucid Progra | Minutos
ccion mada . o o o
a mados utilizados | Eficiencia Eficacia Productividad




09/12/2019 23 22 540 456 0,85 0,95 0,80
10/12/2019 23 23 540 477 0,88 0,99 0,88
11/12/2019 23 22 540 456 0,85 0,95 0,80
DOMINGO DOMINGO DOMINGO | DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO
Promedio 23 18 525 368 86% 97% 82,87%
Tiempo Estandar por unidad 82,99
. Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.
Tabla 35. Indicador de productividad mes de enero del 2020.
E2EEE

PRODUCTIVIDAD DE PANTALONES EN EL MES DE ENERO
EMPRESA: | P&R ASOCIADOS S.R. L AREA: CONFECCION
METODO: ACTUAL PROCESO: ELABORACOIN DE UN PANTALON
ELABORAD

O ENNID CORDOVA BRIONES Y EVA

POR: ARANDA TOLEDO PRODUCTO: PANTALON DRILL
INDICADOR

ES DESCRIPCION TECNICA INSTRU | FORMULA




MENTO

Realizada partir de los
minutos empleados

y los minutos

%EFICIENCIA=
EMPLEADOS/MINUTOS

PROGRAMADO) *100

(MINUTOS

EFICIENCIA programados Observacion | Crondmetro
Realizada a partir de las
unidades
producidas y las
unidades %EFICACIA= (UND.PRODUCIDAS
EFICACIA Programadas Observacion | Cronometro /UNIDADES PROGRAMADAS) *100
PRODUCTIV | Productividad inicial sin PRODUCTIVIDAD
IDAD mejora Observacion | Cronometro =EFICIENCIA*EFICACIA
_ cantidad
Fecha de | Cantidad )
Prod | Minutos
Produ progra . :
- ucid Progra | Minutos
ccién mada
a mados utilizados | Eficiencia Eficacia Productividad
DOMINGO DOMINGO DOMINGO | DOMINGO DOMINGO DOMINGO | DOMINGO | DOMINGO
13/01/2020 23 22 540 456,43 0,85 0,95 0,80
14/01/2020 23 20 540 414,94 0,77 0,86 0,66
15/01/2020 23 21 540 435,68 0,81 0,91 0,73




16/01/2020 23 22 540 456,43 0,85 0,95 0,80
17/01/2020 23 21 540 435,68 0,81 0,91 0,73
18/01/2020 23 21 540 435,68 0,81 0,91 0,73
DOMINGO DOMINGO DOMINGO | DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO
19/01/2020 23 22 540 456,43 0,85 0,95 0,80
20/01/2020 23 21 540 435,68 0,81 0,91 0,73
21/01/2020 23 22 540 456,43 0,85 0,95 0,80
Promedio 23 21 540 442,60 81,96% 92,21% 76%
Tiempo Estandar por unidad 82,99
Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.
Tabla 36. Indicador de productividad mes de febrero del 2020.
PI Q D DE PANTALONES EN EL MES DE FEBRERO
PAROS S ] ]
EMPRESA: P&R ASOCIADOS S.R. L AREA: CONFECCION
ELABORACION DE UN
METODO: ACTUAL PROCESO: PANTALON
ELABORADO | ENNID CORDOVA BRIONES Y EVA ARANDA | PRODUCTO: PANTALON DRILL




POR: TOLEDO
INDICADORE
S DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO | FORMULA
Realizada partir de los
_ %EFICIENCIA= (MINUTOS
minutos empleados vy
_ EMPLEADOS/MINUTOS
los minutos
PROGRAMADO) *100
EFICIENCIA programados Observacion Crondmetro
Realizada a partir de las
unidades producidas y %EFICACIA= (UND.PRODUCIDAS
las unidades /UNIDADES
EFICACIA Programadas Observacion Cronémetro PROGRAMADAS) *100
PRODUCTIVI | Productividad inicial  sin PRODUCTIVIDAD
DAD mejora Observacion Cronémetro =EFICIENCIA*EFICACIA
Fecha de | Cantidad cantidad Minutos
Produc progra Produ Program Eficienci
cion mada cida ados Minutos utilizados a | Eficacia | Productividad
10/02/2020 29 19 540 315 0,58 0,66 0,38
11/02/2020 29 19 540 315 0,58 0,66 0,38
12/02/2020 29 20 540 332 0,61 0,69 0,43




13/02/2020 29 19 540 315 0,58 0,66 0,38
14/02/2020 29 19 540 315 0,58 0,66 0,38
15/02/2020 29 20 540 332 0,61 0,69 0,43
DOMIN | DOMIN
G G
DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO O O | DOMINGO
18/02/2020 29 22 540 365 0,68 0,76 0,51
19/02/2020 29 23 540 382 0,71 0,80 0,56
20/02/2020 29 21 540 349 0,65 0,73 0,47
21/02/2020 29 22 540 365 0,68 0,76 0,51
22/02/2020 29 23 540 382 0,71 0,80 0,56
23/02/2020 29 22 540 365 0,68 0,76 0,51
DOMIN | DOMIN
G G
DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO DOMINGO O O | DOMINGO
24/02/2020 29 26 540 432 0,80 0,90 0,72
25/02/2020 29 25 540 415 0,77 0,86 0,66
26/02/2020 29 26 540 432 0,80 0,90 0,72
27/02/2020 29 26 540 432 0,80 0,90 0,72
28/02/2020 29 28 540 465 0,86 0,97 0,83




29/02/2020 29 25 540 415 0,77 0,86 0,66
Promedio 29 23 540 373 69,16% | 77,80% | 54,66%
405 Tiempo Estandar por unidad 82,99

Fuente: Empresa P&R Asociados SRL.




Tabla 37. Observaciones iniciales para el estudio de tiempos en la produccion de

pantalones.

PAIROS 'S

PR ASOCIADOS

Recepcion de
1 Lotes por talla 2,30 2,32 2,32 2,34 2,32 2,30 2,33 2,35 2,36 | 2,33 2,31 114 |3 |1]|]2 |5 |5 |3 ]|5]233

Distribuir las o000 |0 |00 |06 |0,
partes de la
2 Prenda 0,40 0,39 0,37 0,35 0,38 0,40 0,39 0,37 0,39 | 0,40 0,39 8|8 |01(9|8 097|903




3,13 |3 ) 33 ) )
Habilitado de 2 |12 ]2 2 |2
3 maquina recta 3,20 3,25 3,23 3,22 3,25 3,23 3,20 3,22 3,21 | 3,20 3,25 5 1 3,23
Probar la 0|0 0
4 magquina recta 1,00 1,02 1,03 1,02 1,01 1,02 1,03 1,02 1,01 1,02 1,04 1,02
v 1L , , P P , ,
Coser vista al 0 1)1
5 tocuyo 1,07 1,07 1,10 1,07 1,03 1,10 1,13 1,17 1,07 1,07 1,10 0 7 0 3 7 7 1,10
1, | 1, | 1, P P O I ) )
Fijar Bolsa parte 2 12 |2 112 |2
6 delantera 1,20 1,20 1,17 1,23 1,20 1,27 1,23 1,20 1,20 1,17 1,23 0 7 0 7 3 0 1,21
Sobrecoser la L , ) L , . ,
bolsa parte 1 1
7 delantera 1,20 1,23 1,13 1,27 1,17 1,20 1,13 1,10 1,20 1,17 1,03 3 0 0 1,12
Coser la parte del v 1L , , L L , ,
bolsillo parte 1 1)1
8 inferior 1,10 1,10 1,17 1,00 1,17 1,10 1,10 1,17 1,00 1,17 1,10 7 7 0 0 7 7 1,11
Coser parte , , , , , L , ,
superior de la 314 4 |3
9 pretina 1,30 1,43 1,40 1,30 1,37 1,43 1,33 1,30 1,43 | 1,40 1,30 1,37
Trasladarse a la
10 remalladora por | 2,00 2,01 2,01 2,02 2,03 2,04 2,01 2,00 2,00 | 2,00 2,01 2,12, 12,12, |2, |2 |2, |2,] 2, 202




talla 0 0
1
Habilitado de la 4, | 4, , , P R A
maquina 0|0 0|0 ]|O
11 remalladora 4,00 4,02 4,05 4,03 4,01 4,00 4,02 4,05 4,00 4,02 4,05 1 4,01
Probar la , ) ) ) ) ) ) )
maquina 0|0 0
12 remalladora 1,00 1,02 1,03 1,02 1,01 1,02 1,03 1,02 1,01 | 1,02 1,04 1,02
, 10,10, , 10,10, 10, )
Remalle de 1 1 1 1 1
13 Careton 0,12 0,15 0,13 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 0,12 3 3 2 2 0,12
, | 0, ] 0, ) 10,10,
Remalle de 1 1 1 1
14 Gareta 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,08 0,10 0,08 0,08 0 0 0 0 0,09
Trasladarse a la
15 Maquina recta 2,00 2,01 2,01 2,02 2,03 2,04 2,01 2,00 2,00 | 2,00 2,01 2,02
v L ) ) ) v | L )
Cambio de aguja 3 3 |3
16 por ruptura 1,30 1,35 1,33 1,35 1,32 1,31 1,30 1,35 1,33 1,35 1,32 0 1 1,33
Coser Gareta al
17 cierre al pantalon | 0,32 0,30 0,28 0,32 0,32 0,28 0,30 0,28 0,30 | 0,27 0,32 0,30




Sobrecoser 4 4
18 Gareta 0,53 0,52 0,55 0,62 0,53 0,52 0,48 0,47 0,45 | 0,48 0,47 5 0,51
4 | 4 4 | 4
19 Dibujar Gareta 0,47 0,53 0,42 0,45 0,43 0,50 0,42 0,45 0,52 | 0,42 0,43 0,46
L ) ) P I R B ) )
Coser Caretén y 1 1 1
20 talla 1,05 1,12 1,15 1,20 1,10 1,15 1,12 1,15 1,33 | 1,10 1,11 5 |3 512 |5 1,14
v 10,10, , ) v |0, ) )
7|7 5
21 Unir delanteros 0,65 0,63 0,65 0,58 0,67 0,72 0,70 0,65 0,72 | 0,63 0,68 0|2 8 0,66
L ) , P I R I ) )
Acabado de 1 1 2
22 delantero 1,11 1,23 1,04 1,05 1,11 1,20 1,04 1,04 1,11 | 1,23 1,04 4 |1 1 1,13
Pinza parte
23 posterior 0,87 0,83 0,80 0,97 0,93 0,80 0,87 0,83 0,83 | 0,83 0,87 0,86
, |0, . |0, v | 0, , , ,
Basta de bolsillo 4 4 4
24 posterior 0,47 0,53 0,47 0,53 0,47 0,53 0,50 0,50 0,47 | 0,53 0,47 3 0,50
Basta de bolsillo
25 lateral 0,77 0,73 0,80 0,77 0,63 0,77 0,73 0,80 0,77 | 0,63 0,77 o(01]010]|0 0|0 |0 ]| 0 | 074




Habilitado de 4 4 | 4 | 4
26 tapa de bolsillo 0,40 0,42 0,43 0,42 0,41 0,40 0,42 0,43 0,42 | 0,41 0,40 0,42
Esperar que 4 4
27 habilite bolsillo 0,40 0,42 0,43 0,42 0,41 0,40 0,42 0,43 0,42 | 0,41 0,40 0,42
1, ) ) vl L )
Sobrecoser el 1 0
28 bolsillo lateral 1,07 1,07 1,10 1,17 1,20 1,10 1,27 1,07 1,07 | 1,10 1,17 0 0 1,14
Coser Tapas del ) ) ) ) ) )
Bolsillo al 4 4 | 4
29 Pantalon 1,45 1,57 1,40 1,60 1,43 1,47 1,33 1,63 1,70 | 1,60 1,40 1,49
Sobrecoser
30 Tapas de bolsillo 0,63 0,53 0,53 0,60 0,63 0,50 0,60 0,63 0,53 | 0,53 0,60 0,58
1, IR P I P O P I
Coser Bolsillo 2 1111 1 1
31 lateral 1,00 1,08 1,09 1,12 1,05 1,20 1,10 1,27 1,10 | 1,26 1,02 0 0|5 |7 1|9 |8 1,14
Coser pega pega
parte inferior y 1, ) , oL ,
superior del 2 1
32 bolsillo 1,37 1,03 1,33 1,13 1,27 1,27 1,17 1,13 1,33 | 1,40 1,27 7 1,24




Trasladarse a vl 2 , , , ) ) ) )
maquina 3
33 cerradora 2,30 2,35 2,32 2,33 2,34 2,33 2,30 2,33 2,31 | 2,33 2,30 4 2,33
3] 3, 130 38| 3, ) )
Habilitar maquina 1 1 1 1 1
34 Cerradora 3,15 3,12 3,11 3,12 3,13 3,14 3,12 3,15 3,12 3,11 3,12 5 2 3 4 3,13
L ) ) P I R B ) )
Probar maquina 1 1 1
35 cerradora 1,12 1,13 1,14 1,12 1,13 1,14 1,15 1,12 1,13 1,14 1,12 2 3 4 2 3 4 5 1,13
Cerrado parte 4 | 4 4 |4 | 4
36 posterior 0,43 0,43 0,42 0,47 0,47 0,40 0,40 0,45 0,37 0,42 0,43 0,43
Cerrado de L , , , L , ,
pantalon parte 2 1
37 lateral 1,22 1,20 1,22 1,15 1,22 1,23 1,22 1,22 1,20 1,22 1,15 0 5 1,21
L ) ) ) L ) )
Cerrado entre 0|0 1
38 piernas 1,01 1,01 1,05 1,06 1,10 1,05 1,06 1,01 1,01 | 1,05 1,06 0 1,05
Esperar que esté 2,12 |2 12,12, 12,22
cerrado el 1 1 1 1 1 1 1 1
39 pantalon 2,20 2,10 2,15 2,14 2,10 2,12 2,13 2,13 2,20 | 2,10 2,15 4 |10 |2 0|5 |4 |0]|2|213
Traslado a la
40 maquina 3,02 3,05 3,04 3,03 3,02 3,06 3,04 3,02 3,05 3,04 3,03 3,13 13113 (33|33 |3 | 303




multiaguja
Habilitado de 4, | 4, P R A ,
maquina 0|0 0
41 multiaguja 4,02 4,05 4,01 4,03 4,02 4,03 4,01 4,02 4,04 | 4,03 4,02 4 1 4,02
L ) L ) )
Probar maquina 3 3
42 multiaguja 1,30 1,32 1,35 1,33 1,32 1,33 1,34 1,33 1,32 | 1,35 1,33 1,33
Fijar pretina 'y
43 tirilla de pantalén 2,40 2,42 2,37 2,37 2,42 2,42 2,40 2,38 2,35 | 2,40 2,42 2,39
V|2, ) V|2, ) )
Trasladarse a la 3 3
44 maquina recta 2,30 2,35 2,32 2,33 2,34 2,33 2,30 2,33 2,31 | 2,33 2,30 4 2,33
Coser basta de
45 pantalon 1,49 1,43 1,44 1,40 1,48 1,49 1,43 1,44 1,40 | 1,48 1,49 1,45
) ) 2,12, 1212 |2
Verificar las 2 |12 2 |2
46 prendas 2,22 2,23 2,25 2,21 2,20 2,22 2,23 2,25 2,21 | 2,20 2,22 3|5 2 3|5 |1]0]22
TOTAL, TIEMPO
OBSERVADO 62,11

Fuente: Elaboracion de los autores




Tabla 38. Calculo de la muestra con férmula estadistica.

1 Recepcion de Lotes por talla 46,57 108,44 2.168,76 0,35 0
2 Distribuir las partes de la Prenda 7,71 2,98 59,44 0,26 2
3 Habilitado de maquina recta 64,50 208,02 4.160,25 0,35 0
4 Probar la maquina recta 22,03 24,31 485,47 0,86 2
5 Coser vista al tocuyo 24,27 29,46 588,87 0,61 1
6 Fijar Bolsa parte delantera 22,30 25,00 497,29 1,63 9
7 Sobrecoser la bolsa parte delantera 22,13 24,57 489,88 1,22 5




8 Coser la parte inferior del bolsillo 27,37 37,51 748,93 1,08 3
9 Coser parte superior de la pretina 27,37 37,51 748,93 1,08 3
10 Trasladarse a la remalladora por talla 40,33 81,33 1.626,51 0,26 0
11 Habilitado de la maquina remalladora 80,46 323,70 6.473,81 0,37 0
12 Probar la maquina remalladora 20,45 20,91 418,20 0,22 0
13 Remalle de Gareton 2,43 0,30 5,92 0,19 9
14 Remalle de Gareta 1,75 0,15 3,06 0,14 11
15 Trasladarse a la Maquina recta 40,33 81,33 1.626,51 0,26 0
16 Cambio de aguja por ruptura 26,51 35,15 702,78 0,37 0
17 Coser Gareta 6,00 181 36,00 0,32 4
18 Sobrecoser Gareta 10,17 5,20 103,36 0,76 9
19 Dibujar Gareta 9,22 4,27 84,95 0,73 10
20 Coser Gareton y talla 22,72 25,87 516,20 1,07 4
21 Unir delanteros 13,20 8,74 174,24 0,76 5
22 Acabado de delantero 22,60 25,68 510,76 1,67 9
23 Pinza parte posterior 17,13 14,72 293,55 0,95 5
24 Basta de bolsillo posterior 10,00 5,02 100,00 0,60 6
25 Basta de bolsillo lateral 14,80 11,02 219,04 1,15 10
26 Habilitado de tapa de bolsillo 8,32 3,46 69,22 0,20 1
27 Esperar que habilite bolsillo 8,32 3,46 69,22 0,20 1
28 Sobrecoser el bolsillo lateral 22,73 25,94 516,80 1,43 6
29 Coser Tapas del Bolsillo al Pantalén 29,78 44,56 887,05 2,04 8
30 Sobrecoser Tapas de bolsillo 11,53 6,70 133,02 0,97 11
31 Coser Bolsillo lateral 22,70 25,89 515,29 1,56 8
32 Coser pega- pega parte inferior y superior del bolsillo 24,70 30,67 610,09 1,82 9
33 Trasladarse a maquina cerradora 46,52 108,21 2.164,11 0,32 0




34 Habilitar maguina Cerradora 62,51 195,38 3.907,50 0,28 0
35 Probar maquina cerradora 22,63 25,61 512,12 0,19 0
36 Cerrado parte posterior 8,52 3,64 72,53 0,60 8
37 Cerrado de pantalén parte lateral 24,13 29,13 582,26 0,51 1
38 Cerrado entre piernas 20,96 21,98 439,32 0,59 1
39 Esperar que esté cerrado el pantalén 42,69 91,14 1.822,44 0,66 0
40 Traslado a la maquina multiaguja 60,69 184,17 3.683,28 0,30 0
41 Habilitado de maquina multiaguja 80,47 323,77 6.475,42 0,26 0
42 Probar maquina multiaguja 26,54 35,22 704,37 0,28 0
43 Fijar pretina y tirilla de pantalén 47,76 114,06 2.281,02 0,53 0
44 Trasladarse a la maquina recta 46,52 108,21 2.164,11 0,32 0
45 Coser basta de pantalon 28,96 41,96 838,68 0,66 1
46 Verificar las prendas 44,44 98,75 1.974,91 0,34 0

Tabla 39. Célculo de muestras adicionales para el estudio de tiempos.

o 0,38
Distribuir las partes de la Prenda

4 Probar la maquina recta




1,0 11,0 1,03
2 3
1,0
. 1,07
5 Coser vista al tocuyo 7
12 |12 |12 |12 |12 |12 |11 |12 |12 121
6 Fijar Bolsa parte delantera 3 0 7 3 0 0 7 3 0 ’
11 (112 (11 |12 |11
1,18
7 Sobrecoser la bolsa parte delantera 3 7 7 0 3
11 |10 |11
o . 1,11
8 Coser la parte inferior del bolsillo 7 0 7
20 (20 |20
: . 2,02
9 Coser parte superior de la pretina 1 2 3
o11/01|01 |01 (01 01|01 |01 |02
0,12

13

Remalle de Gareton




00 |00 |00 |O0O |00 |00 |00 |01 |00 |00 |00 0.08
14 | Remalle de Gareta 0 ’
03103102 |0,3
0,30
17 | Coser Gareta
05|05 |06 |05 |05 (04 |04 |04 (04 051
18 | Sobrecoser Gareta ’
05|04 |04 |04 |O5 |04 |04 |05 |04 |04 0.46
19 | Dibujar Gareta ’
1,17 11 (12 (11 |11
1,14
20 | Coser Gareton vy talla 2 5 0 0 5
06 |06 |05 |06 |07 |07
0,66
21 | Unir delanteros 2 0
22 | Acabado de delantero 12 (10 {10 |11 (1,2 |10 |10 |11 |1,2 1,12




3 4 5 1 0 4 4 1 3
08 /08108 |08 |0,8
. . 0,83
23 | Pinza parte posterior
04 /05|05 |05 (04 |05 |04 |05 |04 |05 0.50
24 | Basta de bolsillo posterior ’
0,6
. 0,63
25 | Basta de bolsillo lateral
0,4
. . 0,41
26 | Habilitado de tapa de bolsillo
0,4
. _ 0,41
27 | Esperar que habilite bolsillo
11 (12 |11 |12 |10 |10
1,14
28 | Sobrecoser el bolsillo lateral 7 0 0 7 7 7
29 | Coser Tapas del Bolsillo al Pantalén




16 (14 |14 |13 |16 |1,7 |16 |17 1,56
0 3 7 3 3 0 3 0
06 |06 |05 |06 |06 05 |05 06 |06 [06 |05 058
30 | Sobrecoser Tapas de bolsillo ’
1,1 /10 (22 (11 |12 |11 |12 |10 |10 113
31 | Coser Bolsillo lateral 2 |5 |0 |o |7 |0 |6 |2 |2 ’
Coser pega pega parte inferior y superior 1,112 (12 (11 |11 |13 |14 |12 195
32 | del bolsillo 3 |7 |7 |7 |3 |3 |0 |7 ’
04 (04|04 |04 (04 |04 |04 |03 0.43
36 | Cerrado parte posterior ’
1,2
1,21
37 | Cerrado de pantalon parte lateral 1
1,0
. 1,05
38 | Cerrado entre piernas 5




1,45
45 | Coser basta de pantalon 5
Tabla 40. calculo de tiempo estandar actual.
CALCULO DE TIEMPO ESTANDAR
EMPRESA
P&R ASOCIADOS S.R. L . .
: AREA: CONFECCION
METODO: | ACTUAL PROCESO: COSTURA




e o L O R




Distribuir las partes de la Prenda 0,39 0,87 5% | 4% | 9% 0,48
Habilitado de maquina recta 3,23 0,75 5% | 4% | 9% 3,23
Probar la maquina recta 1,02 0,89 5% | 4% | 9% 1,25




Coser vista al tocuyo

1,10

0,89

5%

4%

9%

1,35

Fijar Bolsa parte delantera

1,21

0,87

5%

4%

9%

1,52

Sobrecoser la bolsa parte delantera

1,12

1,00

N

5%

4%

9%

1,22




8 Coser la parte del bolsillo parte inferior 1,11 0,83 5% | 4% | 9% 1,45
9 Coser parte superior de la pretina 1,37 0,81 5% | 4% | 9% 1,84
10 Trasladarse a la remalladora por talla 2,02 0,85 5% |[4% | 9% 2,59
11 Habilitado de la maquina remalladora 4,01 0,85 5% | 4% | 9% 5,14




12 Probar la maquina remalladora 1,02 0,82 5% | 4% | 9% 1,36
13 Remalle de Garreton 0,12 0,81 56 | 4% | 9% 0,16
14 Remalle de Gareta 0,09 0,78 56 | 4% | 9% 0,12




15 Trasladarse a la Maquina recta 2,02 0,81 56 | 4% | 9% 2,71
16 Cambio de aguja por ruptura 1,33 0,90 5% | 4% | 9% 1,61
17 Coser Gareta al cierre al pantalén 0,30 0,90 5% | 4% | 9% 0,36




18 Sobrecoser Gareta 0,51 0,85 56 | 4% | 9% 0,65
19 Dibujar Gareta 0,46 0,99 5% | 4% | 9% 0,51
20 Coser Garreton y talla 1,14 0,89 5% |[4% | 9% 1,39
21 Unir delanteros 0,66 0,80 50 | 4% | 9% 0,90




22 Acabado de delantero 1,13 0,80 5% | 4% | 9% 1,54
23 Pinza parte posterior 0,86 0,80 5% | 4% | 9% 1,17
24 Basta de bolsillo posterior 0,50 0,85 5% | 4% | 9% 0,64




25

Basta de bolsillo lateral

0,74

0,83

5%

4%

9%

0,97

26

Habilitado de tapa de bolsillo

0,42

0,85

5%

4%

9%

0,53

27

Esperar que habilite bolsillo

0,42

0,85

©

5%

4%

9%

0,53




28 Sobrecoser el bolsillo lateral 1,14 0,90 5% | 4% | 9% 1,38
29 Coser Tapas del Bolsillo al Pantalon 1,49 0,90 5% | 4% | 9% 1,80
30 Sobrecoser Tapas de bolsillo 0,58 0,80 5% |[4% | 9% 0,79
31 Coser Bolsillo lateral 1,14 0,85 5% | 4% | 9% 1,46




Coser pega pega parte inferior y superior

32 del bolsillo 1,24 0,78 5% | 4% | 9% 1,73
33 Trasladarse a maquina cerradora 2,33 0,78 5% | 4% | 9% 3,25
34 Habilitar maquina Cerradora 3,13 0,85 5% | 4% | 9% 4,01




35 Probar maquina cerradora 1,13 0,78 56 | 4% | 9% 1,58
36 Cerrado parte posterior 0,43 0,85 5% | 4% | 9% 0,55
37 Cerrado de pantalon parte lateral 1,21 0,84 5% | 4% | 9% 1,57




38 Cerrado entre piernas 1,05 0,84 5% | 4% | 9% 1,36
39 Esperar que esté cerrado el pantalon 2,13 0,76 5% | 4% | 9% 3,06
40 Traslado a la maquina multiaguja 3,03 0,79 56 | 4% | 9% 4,19
41 Habilitado de maquina multiaguja 4,02 0,81 5% | 4% | 9% 541




42 Probar maquina multiaguja 1,33 0,86 5% | 4% | 9% 1,68
43 Fijar pretina y tirilla de pantalon 2,39 0,85 5% | 4% | 9% 3,06
44 Trasladarse a la maquina recta 2,33 0,86 5% | 4% | 9% 2,95




45

Coser basta de pantalén

1,45

0,86

5%

4%

9%

1,84

46

Verificar las prendas

2,22

0,89

5%

4%

9%

2,72

TIEMPO ESTANDAR (TN)

82,99




Tabla 41. Diagrama de analisis de proceso de la elaboraciéon de un pantalén.

DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO

, Registro de Actividades Tiempo
Area: Confeccion i
Operacion [ ] 33 43,4
Proceso: Elaboracion de pantalén Transporte 5 |12,14
Fecha: 20/04/2020 Retraso [ 2 | 359
) Aranda Toledo Eva y Cérdova Briones
Analistas: ) Inspeccion I 5 | 20,51
Ennid
Almacenamient
Actual X 1 | 3,38
Método: 0
Mejorado Total 46 | 82,99
o Actividad Distancia Tiempo Observaciones
Actividades
K J » N
Recepcién de Lotes por talla X 3,38
Distribuir las partes de la Prenda X 0,48
Habilitado de maquina recta X 3,23
Probar la maquina recta X 1,25




Coser vista al tocuyo 1,35
Fijar Bolsa parte delantera 1,52
Sobrecoser la bolsa parte delantera 1,22
Coser la parte del bolsillo parte inferior 1,45
Coser parte superior de la pretina 1,84
Trasladarse a la remalladora por talla 2,59
Habilitado de la maquina remalladora 5,14
Probar la maquina remalladora 1,36
Remalle de gareton 0,16
Remalle de Gareta 0,12
Trasladarse a la maquina recta 2,71
Cambio de aguja por ruptura 1,61
Coser gareta al cierre al pantalén 0,36
Sobrecoser Gareta 0,65
Dibujar gareta 0,51
Coser gareton y talla 1,39
Unir delanteros 0,90
Acabado de delantero 1,54
Pinza parte posterior 1,17
Basta de bolsillo posterior 0,64
Basta de bolsillo lateral 0,97
Habilitado de tapa de bolsillo 0,53
Esperar que habilite bolsillo 0,53




Sobrecoser el bolsillo lateral

1,38

Coser tapas del bolsillo al pantalén 1,80
Sobrecoser tapas de bolsillo 0,79
Coser bolsillo lateral 1,46
Coser pega-pega parte inferior y superior del 173
bolsillo
Trasladarse a maquina cerradora 3,25
Habilitar maquina Cerradora 4,01
Probar maquina cerradora 1,58
Cerrado parte posterior 0,55
Cerrado de pantalén parte lateral 1,57
Cerrado entre piernas 1,36
Esperar que esté cerrado el pantalén 3,06
Traslado a la maquina multiaguja 4,19
Habilitado de maquina multiaguja 5,41
Probar maquina multiaguja 1,68
Fijar pretina y tirilla de pantalon 3,06
Trasladarse a la maquina recta 2,95
Coser basta de pantalén 1,84
Verificar las prendas 2,72

TOTAL

82,99

Fuente: Los autores

de

investigacion




Tabla 42. Diagrama bimanual del proceso de pantalones.

DIAGRANA BIVANUAL
Registro de Acthvidades
Area Confeccidn Operacien L]

Proceso Elaboracion de pantaldn Dril Transport Ef)

Fecha 20042020 Refrasn ]

Analista Aranda Toledo Eva y Cordova Briones Ennid | nspeccién O

oo ﬁctual ¥ Amacenamiento v

Mejorado
Descrosién de Mano b Actiidad Adiidad | DescripeiondeManoDerecha [ KL{min) | M.O/{min]
P | ¢ PEVe BEV
Coger las Piezas del bolsilo L ¢ Coge las piezas delbolsill 1 1
ordenar [as piezas ¢ A ordena piezas 1 1
sostener las piezas B % [ Sostenerpiezas 1
Refirar [as piezas e |a maguina il Refirar as piezas de [ macuina 1 1
sostiene las piezas ‘ ( Cora Hilos 1 03
sostener el bolsilo + ¢ coseryist de Tocuyo 1 1
Habitar |2 maquina recta ( ¢ Pone Hilos a1 méquina 1
Coger accesornos 0| Cambia de accesorio ala maauina 3 1
Sostener el accesorio LEL Espera 1 0
Sostiens la prenda FAL) Coser el delantero 1 2
(ambia &l acce sorio de maguina retta ¥ 9 Cambia de accesorio ala maauin 3 1
Acomoda la prenda para coserlos delantes [} ¢ Coser delanteros 1 2
Habitar |2 maguina remalador L [ Habiitar |2 maguina remaladora 2 2
Prugba la maguina emalador & L Prigba |a maguina remalladora 1 1
Espera # K Espera 1 1
Acomoda la gareta en maguina remalador L K Espera 1 1
sostine a prenda mientras remalla | Habilita |2 maguina Cermadora 3 1
coger Prenda de mesa Ll e Prugba |a maguina cemadora 1 1
Habilita la maquina Cermadora f/ Recoger Prenda de [a mesa 3 05
Pugba | maguia cemacom ¢ ¢ yotea Prenda 2 1
yoitea Prenda 8 [N Acomoda prenda enla maquina ceradory 1 1
Acomoda prenda &n la maauing cerradora e K Espera ?
sostien prenda =] K Espera 1 1
coriaHibs v 1 Cogerpicater | 05
Acomoda el Cieme ¢ ¢ Coser el ciemre 1 1
Acomoda prenda en la maguin ¢ M Coser |2 prenda en la maguina 2 1
Unir piezas te prefina con Maguina mutiaguja. " M Coser a pretina en |2 mutiaguja 2 3
B 2 0 5 AN 2 4 0 [TOTAL 3 274




Tabla 43. Tiempo estandar con el modelo de ingenieria de métodos en la empresa
P&R Asociados.

| —
Tiempo estandar con el modelo de ingenieria de métodos.
EMPR
P&R ASOCIADOS S.R. L . .
ESA: AREA: CONFECCION
METO
DO: Propuesto PROCESO: COSTURA
ELAB
ORAD
O Ennid Cérdova y Aranda PRODUCT
POR: Toledo Eva O: PANTALON DRILL
Tiem Suple
po | Fact| Tie | mento )
Tiemp
pro | or | mp S
0
, o medi| de | o Total, )
Item Actividad estand
o |valo |Nor de
_ N ar
Obs | raci | mal F | Suple . Pro
P (min)
erva| 6n | (TN ment pue
do | (FR)| ) 0S sta
Recepcion de Lotes 3154
1 | por talla 233(0,75| 0 |% | % | 9% 3,38 | 3,38
Distribuir las partes de 04|54
2 |laPrenda 039087 4 |%|%| 9% 0,48 | 0,48
Habilitado de maquina 43|54
3 recta 323/0,75] 0 | % | % | 9% 4,69 0
Probar la maquina 5|4
4 |recta 1,02(0,89|11|% | % | 9% 1,25 | 1,25




12| 5| 4

5 Coser vista al tocuyo 1,10089| 4 | % | % | 9% 1,35 | 1,35
Fijar Bolsa parte 13|54

6 delantera 1,211087| 9 |[% [ % | 9% 1,52 | 1,52
Sobrecoser la bolsa 1,151 4

7 parte delantera 1,12 1100 2 [ % | % | 9% 1,22 | 1,22
Coser la parte del 13| 5| 4

8 bolsillo parte inferior 1,11/083| 3 [ % | % | 9% 1,45 | 1,45
Coser parte superior 165 4

9 de la pretina 1,37 1081 9 | % | % | 9% 1,84 | 1,84
Trasladarse a la 2354

10 |remalladora por talla 2021085 7 |% | % | 9% 2,59 | 1,00
Habilitado de la 4715 | 4

11 |maquinaremalladora |[4,01(085| 2 |% | % | 9% 5,14 0
Probar la maquina 12| 5| 4

12 |remalladora 1021082 5 [ % |%| 9% 1,36 | 1,36
01|54

13 |Remalle de garetén 012|081 | 5 % | % | 9% 0,16 | 0,16
01|54

14 |Remalle de Gareta 009(0,78| 1 (% |%| 9% 0,12 | 0,12

15 |Trasladarse a la 2,02 0,81 514 9% 2,71 | 1,00




Maquina recta 24| % | %
9
Cambio de aguja por 14151 4
16 |ruptura 1,33/090| 7 |% | % | 9% 161 | 1,61
Coser Gareta al cierre 03|54
17 |al pantalén 0,30/090| 3 | % |% | 9% 0,36 | 0,36
06|54
18 Sobrecoser Gareta 051/0,85| 0 % |% | 9% 0,65 | 0,65
04|54
19 |Dibujar Gareta 046099 7 % |%| 9% 0,51 | 0,51
12| 5| 4
20 |Coser gareton y talla 1,14 1089 | 8 [ % | % | 9% 1,39 | 1,39
08|54
21 | Unir delanteros 066080 3 |%|% | 9% 0,90 | 0,90
14| 5| 4
22 |Acabadodedelantero | 1,13 /0,80 1 | % | % | 9% 154 | 154
10| 5| 4
23 | Pinza parte posterior 086080 7 [%|%| 9% 1,17 | 1,17
Basta de bolsillo 05|54
24 | posterior 050085 9 [%|%| 9% 0,64 | 0,64
08|54
25 |Basta de bolsillo lateral | 0,74 |0,83 | 9 | % | % | 9% 0,97 | 0,97




Habilitado de tapa de 045 4

26 | bolsillo 042085 9 (% |%| 9% 0,53 | 0,53
Esperar que habilite 04 (5 4

27 | bolsillo 042085 9 (% |%| 9% 0,53 | 0,53
Sobrecoser el bolsillo 12| 5| 4

28 |lateral 1,141090| 6 | % | % | 9% 1,38 | 1,38
Coser Tapas del 16| 5| 4

29 |Bolsillo al Pantalén 149090 | 5 |% | % | 9% 1,80 | 1,80
Sobrecoser Tapas de 07,5 |4

30 |bolsillo 058080 2 [%|%| 9% 0,79 | 0,79
1,3/ 5|4

31 |Coser Bolsillo lateral 1,14 1085 4 | % | % | 9% 1,46 | 1,46

Coser pega pega parte

inferior y superior del 15/ 5| 4

32 | bolsillo 124 10,78 8 | % | % | 9% 1,73 | 1,73
Trasladarse a maquina 29 (5 4

33 |cerradora 233/0,78| 8 |% | % | 9% 3,25 | 1,00
Habilitar maquina 36| 5|4

34 |Cerradora 3,13/085| 8 |[% | % | 9% 4,01 0
Probar maquina 14|15 | 4

35 |cerradora 1,13/0,78| 5 | % | % | 9% 1,58 | 1,58
5|4

36 |Cerrado parte posterior | 0,43 0,85 | 05| % | % | 9% 0,55 | 0,55




Cerrado de pantaldn 14|15 | 4

37 |parte lateral 1211084 4 (% | % | 9% 1,57 | 1,57
12| 5| 4

38 |Cerrado entre piernas [ 1,05[0,84| 5 [ % | % | 9% 1,36 | 1,36
Esperar que esté 28|54

39 |cerrado el pantalon 2131076 | 1 | % | % | 9% 3,06 | 3,06
Traslado a la maquina 38(5 4

40 |multiaguja 303(0,79| 4 |% | % | 9% 4,19 | 1,00
Habilitado de maquina 49|15 4

41 | multiaguja 4021081 7 | % | % | 9% 5,41 0
Probar maquina 15|51 4

42 | multiaguja 133/086| 4 | % | % | 9% 1,68 | 1,68
Fijar pretina vy tirilla de 28| 5|4

43 |pantalon 239085 1 (% |%| 9% 3,06 | 3,06
Trasladarse a la 2,715 4

44 | maquina recta 233086 | 0 |[%|% | 9% 2,95 | 1,00
Coser basta de 16| 5| 4

45 | pantalon 1451086 8 [ % | % | 9% 1,84 | 1,84
25|54

46 | Verificar las prendas 2221089 0 (% |%| 9% 2,72 | 2,72

64,3 | 0,84 54,5




77,
48

82,99




Tabla 44. Técnica del interrogatorio: Habilitado de maquina recta.

Preguntas preliminares Respuesta Preguntas de fondo Respuesta
Habilitado de maquina recta
¢, Qué se hace? Cada operario realiza el | ¢Qué otra cosa podria hacerse? una persona podria

cambio de hilo de acuerdo a la

produccion que se va realizar

encargarse del
habilitado para que
el operario inicie sus

actividades

¢ Por qué se hace?

Porque es parte del

de produccién

proceso

¢, Qué deberia hacerse?

Lo propuesto en la

pregunta anterior

¢, Doénde se hace?

En la maquina recta

¢ En que otro lugar podria hacerse?

En el mismo lugar

¢, Por qué se hace alli?

Porque alli se

proceso

realiza el

¢, Donde deberia hacerse?

En el mismo lugar

¢,Cuando se hace?

Al iniciar el proceso

¢, Cuando podria hacerse?

Antes del inicio de la
jornada laboral

¢, Por qué se hace entonces?

No se sabe

¢, Cuando deberia hacerse?

Cada que se va
cambiar de producto

¢ Quién lo hace?

El operario de maquina recta

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Cualquier  persona

que tenga

conocimientos en




costura

¢ Por qué lo hace esa persona? | Porque ella sabe realizar el

¢ Quién deberia hacerlo?

La encargada de

proceso habilitado de
prendas porque es
una operacion
sencilla
¢, Como se hace? Se realiza por cada productoa | jDe qué otro modo podria|se podria habilitar
elaborar hacerse? antes del inicio de

actividades del
operario. Nos
ahorrariamos 4,69
min en la demora el
operario en hacer

esta operacion

¢Por qué se hace de ese | Asies como ellos trabajan

modo?

¢, Coémo deberia hacerse?

Como se menciona
en la  pregunta

anterior

Fuente: Libro de introduccion al estudio del trabajo




Tabla 45. Técnica del interrogatorio: Trasladarse a la remalladora por talla.

Preguntas preliminares

Respuesta

Preguntas de fondo

Respuesta

Trasladarse remalladora por talla

¢ Qué se hace?

El operario se traslada a la
remalladora para realizar la

siguiente operacién

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Remallar la gareta

y el
todas las tallas y

garetdn de

reordenar las
instalaciones de la

planta.

¢ Por qué se hace?

Porgue es un proceso para el

¢ Qué deberia hacerse?

Lo propuesto en

armado del delantero del la pregunta
pantalén anterior
¢, Donde se hace? En la maquina remalladora ¢En que otro lugar podria hacerse? | En  la  misma

maquina que se

realiza

¢ Por qué se hace alli?

Porque en esta maquina se

¢, Donde deberia hacerse?

En la misma




realiza el proceso

maquina que se

realiza

¢, Cuando se hace?

Después de coser la parte

superior del delantero

¢, Cuando podria hacerse?

Se podria hacer al

paralelo con el
armado del
delantero

¢ Por qué se hace entonces?

No se sabe

¢, Cuando deberia hacerse?

Una vez por cada

lote

¢ Quién lo hace?

El mismo operario que realizo el

armado del delantero

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Cualquier persona
que tenga

conocimientos en

costura
¢ Por qué lo hace esa persona? | Porque ella tiene conocimientos | ¢ Quién deberia hacerlo? Es un proceso
en ese proceso que lo debe
realizar una
persona con

conocimientos en

costura.




¢, Coémo se hace? La actividad se realiza porcada | ;De qué otro modo podria | se podria hacer al
talla de pantalén. hacerse? paralelo con el
armado del
delantero, para
poder  disminuir
1,69 min que es el

traslado por talla

(Por qué se hace de ese | Porque asi estan | ; CoOmo deberia hacerse? como se
modo? acostumbrados a realizarlo menciona

anteriormente

Fuente: Libro de introduccion al estudio del trabajo.

Tabla 46. Técnica del interrogatorio: Habilitado de maquina remalladora.

Preguntas preliminares Respuesta Preguntas de fondo Respuesta

Habilitado de maquina remalladora

: : [ iz ;, Qué i : u
¢, Qué se hace? Cada operario realiza el | Qué otra cosa podria hacerse? na persona se
cambio de hilo de acuerdo a la podria encargar
produccion que se va realizar del habilitado

para que el




operario inicie

sus actividades

¢, Por qué se hace?

Porque es parte del proceso

de produccioén

¢, Qué deberia hacerse?

Lo propuesto en
la anterior

pregunta

¢, Donde se hace?

En la maquina remalladora

¢ En que otro lugar podria hacerse?

En el mismo lugar

¢, Por qué se hace alli?

Porque alli se realiza el

proceso

¢, Donde deberia hacerse?

En el mismo lugar

¢,Cuando se hace?

Cuando se necesita remallar la

gareta y el gareton

¢, Cuando podria hacerse?

se podria hacer al
inicio de la

jornada laboral

¢, Por qué se hace entonces?

Porque es necesario en el

proceso productivo

¢, Cuando deberia hacerse?

Cuando el
proceso necesite

de esta maquina

¢ Quién lo hace?

No se sabe

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Cualquier
persona gue
tenga

conocimientos en

costura




¢, Por qué lo hace esa persona?

Porque ella lo hace siempre

¢ Quién deberia hacerlo?

La encargada de
habilitado de
prendas porgue
es una operacion

sencilla

¢, Coémo se hace?

Debe realizar el cambio de
hilos y accesorios de acuerdo

al proceso

¢;De qué otro modo

hacerse?

podria

se podria reducir
5,14 min si otra
persona realiza
esta operacion y

se facilitaria el

trabajo del
operario.
¢(Por qué se hace de ese | Asiles ensefiaron ¢, Como deberia hacerse? cémo se

modo?

menciona en la

pregunta anterior.

Fuente: Libro de introduccion al estudio del trabajo.




Tabla 47. Técnica del interrogatorio: Trasladarse a la maquina recta a unir los

delanteros

Preguntas preliminares

Respuesta

Preguntas de fondo

Respuesta

Trasladarse a la maquina recta a

unir los delanteros

¢, Qué se hace?

El operario se traslada a la
maquina recta a realizar la

siguiente operacion

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Reordenar el area para

disminuir el traslado

¢, Por qué se hace?

Porque se tiene que unir la
gareta y pega cierre al

delantero

¢, Qué deberia hacerse?

Lo mismo de Ila

respuesta anterior

¢ Donde se hace?

En la maquina recta

¢ En que otro lugar podria hacerse?

En el mismo lugar

¢, Por qué se hace alli?

no lo se

¢ Donde deberia hacerse?

En el mismo lugar

¢, Cuando se hace?

Después de remallar Ia
gareta y garetdn trasladarse
a la maquina recta para la

siguiente operacion.

¢, Cuando podria hacerse?

Después de remallar

gareta y gareton

¢ Por qué se hace entonces?

no lo se

¢, Cuando deberia hacerse?

¢ Quién lo hace?

El operario de maquina

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

La auxiliar de corte y




recta confeccion

¢ Por qué lo hace esa persona? | Porque ella tiene | ;Quién deberia hacerlo? una  persona con
conocimiento de esta conocimientos en
operacion costura recta

¢, Como se hace? se une las partes con el ;De qué otro modo podria | se podria reordenar de
delantero hacerse? acuerdo a la necesidad

del proceso productivo

¢(Por qué se hace de ese

modo?

Asi le ensenaron

¢, Como deberia hacerse?

cOmo se menciona en

la anterior pregunta

Fuente: Libro de introduccién al estudio del trabajo

Tabla 48. Técnica del interrogatorio: Trasladarse a la maquina recta a unir los

delanteros

Preguntas preliminares

Respuesta

Preguntas de fondo

Respuesta

Trasladarse a la maquina cerradora

¢ Qué se hace?

El operario después que arma
el delantero y posterior se
traslada a la maquina

cerradora

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Reordenar el area
para disminuir el

traslado

¢, Por qué se hace?

Porque es un proceso que se

¢, Qué deberia hacerse?

Lo mismo de la




realiza para terminar

pantalon

el

pregunta anterior

¢ Donde se hace?

En la maquina cerradora

¢ En que otro lugar podria hacerse?

En el mismo lugar

¢, Por qué se hace alli?

Porque alli se realiza el

proceso

¢, Donde deberia hacerse?

En el mismo lugar

¢,Cuando se hace?

Después de armar el delantero

y posterior del pantalon

¢, Cuando podria hacerse?

se podria hacer

después de
terminar los
delanteros y

posteriores

¢, Por qué se hace entonces?

No lo se

¢, Cuando deberia hacerse?

Se deberia hacer
después de
terminar la union
de delantero y

posterior

¢ Quién lo hace?

El auxiliar de corte

confeccion

y

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

Cualquiera que
tenga
conocimientos en

cerrado de pendas




¢, Por qué lo hace esa persona?

Porque ella tiene el
conocimiento para realizar esa

operacion.

¢ Quién deberia hacerlo?

La auxiliar de

corte y confeccidon

¢, Coémo se hace?

se cierran las partes del

pantalén

;De qué otro modo

hacerse?

podria

Cambiar de lugar
a la maquina para

reducir tiempo

¢Por qué se hace de ese

modo?

Porque asi se acostumbraron

hacerlo.

¢, Como deberia hacerse?

como se
menciona en la

pregunta anterior

Fuente: Libro de introduccion al estudio del trabajo

Tabla 49. Técnica del interrogatorio: Trasladarse a la maquina cerradora

Preguntas preliminares

Respuesta

Preguntas de fondo

Respuesta

Trasladarse a la maquina cerradora

¢ Qué se hace?

El operario después que arma
el delantero y posterior se
traslada a la maquina

cerradora

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Reordenar el area
para disminuir el

traslado




¢, Por qué se hace?

Porque es un proceso que se

realiza para terminar el

pantalon.

¢ Qué deberia hacerse?

Lo mismo de la

pregunta anterior

¢, Doénde se hace?

En la maquina cerradora

¢ En que otro lugar podria hacerse?

En el mismo lugar

¢, Por qué se hace alli?

Porque alli se realiza el

proceso

¢, Donde deberia hacerse?

En el mismo lugar

¢,Cuando se hace?

Después de armar el delantero

y posterior del pantalon.

¢, Cuando podria hacerse?

se podria hacer

después de
terminar los
delanteros y

posteriores

¢ Por qué se hace entonces?

No lo se

¢, Cuando deberia hacerse?

Se deberia hacer
después de
terminar la unién

de delantero y

posterior
¢, Quién lo hace? El auxiliar de corte vy | ¢Qué otra persona podria hacerlo? | Cualquiera que
confeccion tenga

conocimientos en

cerrado de pendas




¢ Por qué lo hace esa persona? | Porque ella tiene el | ¢ Quién deberia hacerlo? La auxiliar de
conocimiento para realizar esa corte y confeccién
operacion
¢, Coémo se hace? se cierran las partes del|i;De qué otro modo podria | Cambiar de lugar
pantalén hacerse? a la maquina para
reducir tiempo
(Por qué se hace de ese | Porque asi se acostumbraron | ;Cdmo deberia hacerse? como se
modo? hacerlo asi menciona en la
pregunta anterior
Fuente: Libro de introduccion al estudio del trabajo
Tabla 50. Técnica del interrogatorio: Habilitado de maquina cerradora.
Preguntas preliminares Respuesta Preguntas de fondo Respuesta
Habilitado de maquina cerradora
¢, Qué se hace? Cada operario realiza el | 4 Qué otra cosa podria hacerse? Que una persona se
cambio de hilo vy encargue del habilitado
accesorios de acuerdo para que el operario
a la produccion que se continue con sus




va realizar

actividades

¢, Por qué se hace?

porgue es necesario
para continuar con el

proceso productivo

¢, Qué deberia hacerse?

se deberia habilitar las
maquinas que se van a
emplear en el proceso

productivo

¢ Donde se hace?

En la maquina

cerradora

¢ En que otro lugar podria hacerse?

en el mismo lugar

¢, Por qué se hace alli?

Porque en esa maquina

se realiza el proceso

¢, Donde deberia hacerse?

en el mismo lugar

¢,Cuando se hace?

Después de trasladarse

a la maquina cerradora

¢, Cuando podria hacerse?

se podria hacer antes de
terminar el proceso

anterior

¢, Por qué se hace entonces?

no lo se

¢, Cuando deberia hacerse?

Cuando sea necesario
para el proceso

productivo

¢ Quién lo hace?

El operario que tiene

conocimientos en este

¢, Qué otra persona podria hacerlo?

cualquier operario con

conocimiento costura




proceso

¢,Por qué lo hace esa persona?

Porque ese operario lo

realiza con mas rapidez

¢ Quién deberia hacerlo?

La de

habilitado de las prendas

encargada

¢, Coémo se hace?

se cambia hilos y las
bobinas del color que
se va realizar el lote de

produccién

;De qué otro modo podria

hacerse?

Que los operarios entren
5 min antes para que

habiliten sus maquinas

¢(Por qué se hace de ese

modo?

porque ella siempre

hace este proceso

¢, Como deberia hacerse?

cOdmo se menciona en la

pregunta anterior

Fuente: Libro de introduccion al estudio del trabajo

Tabla 51. Técnica del interrogatorio: Trasladarse a la maquina multiaguja

Preguntas preliminares

Respuesta

Preguntas de fondo

Respuesta

Trasladarse a la maquina multiaguja

¢ Qué se hace?

El operario se traslada a la

maquina multiaguja

¢, Qué otra cosa podria hacerse?

Reordenar el
area para
disminuir el

traslado




¢, Por qué se hace? Porque tiene que realizar el | ;Qué deberia hacerse? Lo mismo de a
pegado de pretina y presillas pregunta
anterior
¢, Doénde se hace? En la maquina multiaguja ¢En que otro lugar podria| En el mismo
hacerse? lugar
¢, Por qué se hace alli? Porque en esa maquina se realiza | ; Donde deberia hacerse? En el mismo
el proceso lugar
¢,Cuando se hace? Cuando se va realizar el pegado | ¢ Cuando podria hacerse? Antes que
de pretina y presillas operario termine
el proceso
anterior
¢ Por qué se hace entonces? No lo se ¢, Cuando deberia hacerse? cuando sea
necesario para
realizar el otro
proceso.
¢ Quién lo hace? El operario que realiza ese | ;Qué otra persona podria | Cualquier
proceso hacerlo? operario que
tenga

conocimientos

en costura




¢ Por qué lo hace esa persona? | Porque él operario tiene los | ¢Quién deberia hacerlo? La auxiliar de
conocimientos del proceso corte y
confeccion
¢, Coémo se hace? El operario se traslada a la|;De qué otro modo podria | Se podria
maquina multiaguja para realizar | hacerse? trasladar antes
el proceso de pegar pretina y que el operario
presillas a la prenda termine el
proceso anterior.
¢(Por qué se hace de ese | Porque estan acostumbrados a ¢, Como deberia hacerse? coémo se
modo? realizarla. menciona la
pregunta
anterior
Fuente: Libro de introduccién al estudio del trabajo
Tabla 52. Técnica del interrogatorio. Habilitado de maquina multiaguja.
Preguntas preliminares Respuesta Preguntas de fondo Respuesta
Habilitado de maquina multiaguja
¢, Qué se hace? Cambiar hilo y accesorios de la maquina | ;Qué otra cosa podria | Que una
multiaguja. hacerse? persona se




encargue del
habilitado para

que el operario

inicie sus
actividades
¢, Por qué se hace? Porque es necesario para realizar el ¢ Qué deberia hacerse? Deberia
pegado de pretina y presillas habilitar la

maquina antes
gue el operario
termine el
proceso

anterior  para
no perder

tiempo

¢ Donde se hace?

En la maquina multiaguja

¢En que otro lugar podria

hacerse?

En el mismo

lugar

¢, Por qué se hace alli?

Porque en esa maquina se realiza el

proceso.

¢, Donde deberia hacerse?

En el mismo

lugar

¢,Cuando se hace?

Cada que sea necesario terminar una

prenda.

¢, Cuando podria hacerse?

se podria

hacer antes




gue el operario
termine el
proceso

anterior

¢ Por qué

entonces?

se

hace

No lo se

¢, Cuando deberia hacerse?

Cuando sea
necesario
realizar el

proceso.

¢ Quién lo hace?

El operario con conocimientos en este

proceso

i Qué otra persona podria

hacerlo?

Cualquiera
operario  que
tenga
conocimientos

en costura

,Por qué

persona?

lo hace

esa

Porque ella es la encargada de realizarlo

¢ Quién deberia hacerlo?

La encargada
de habilitar las
prendas

¢, Coémo se hace?

se cambia los hilos y bobinas de la
maquina y se coloca el color de lote a

realizar

¢De qué otro modo podria

hacerse?

Se

capacitar a la

podria

encargada del
habilitado de




prendas para
que realice

este proceso

¢, Por qué se hace de ese

modo?

¢, Coémo deberia hacerse?

como se
menciona en la
pregunta

anterior

Fuente: Libro de introduccién al estudio del trabajo.

Nombre de trabajador Haber Bruto | Descuentos|Aportaciones Total Mes
Anita Pérez 930 120,9 83,7 1013,7
Responsable produccién 1200 156 108 1308
Ingeniero de planta 1500 195 135 1635
Gasto MO mes 1013,7 1308 1635

Gasto MO diario 39,0 50,3 62,9

Gasto MO Hora 4,87 6,29 7,86

Gasto Mano Obra Min 0,081 0,105 0,131




Tabla 53. Planilla de trabajadores del area de confeccion de la empresa P&R

Asociados.

Tabla 54. Costos fijos del area de confecciones de la empresa P&R Asociados.

Energia 1500
Luz 400
Alquiler 2000
Depreciacion 120

Tabla 55. Costos de reactivaciéon de actividades Covid-19.

Costo para 5

Um Precio operarios

Caja x 50
Mascarilla unid 125 162,5
Protector Facial 1 5 25
Plan de Vigilancia
SSOMA 1 700 173,6
Contrato de enfermera 1 1500 372
Jabon liquido 1 15 5
Alcohol 1 26 10




2371 748,1
Fuente: Empresa P&R Asociados S.R.L.
Tabla 56. Costos de materia Prima e insumos.
items UM Cantidad | Precio
Tela Metros 1 9
Hilo Metros 800 1,2

Costo
Metros Total

Consumo de Tela 524,2185( 4717,9665
Consumo de Hilo 87758,20935 131,6

Fuente: Empresa P&R Asociados S.R.L.

Tabla 57. Proyeccién de produccion segun comision econdémica para América

latina para este afo 2020 sera de -5,2% del PBI

Ener

0] Febrero | Marzo

Abril

Mayo

Junio

Julio

Agosto

Septiembre

Octubre

Noviembre

Diciembre

Total

192 405 0

0 0

01403,245

403,2407

403,2363

403,232

403,2277

403,2233

3.016,41




FIGURAS.

Figura 11. Diagrama de Ishikawa.
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Figura 12. Diagrama de Pareto.
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) . 40 * [tamafio muestra inicial * sumatoria (observaciones?)
Numero de observaciones =

— (sumatoria obs)?

sumatoria de las observaciones

Figura 13. Formula de tamafo muestra.
Fuente: Libro Introduccion a la ingenieria Industrial.

Calificacion

Tiempo basico = Tiempo observado® —
Ritmo estandar

Figura 14. Férmula de tiempo basico.

Fuente: Libro Introduccion a la ingenieria Industrial.
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Figura 15. Sistema de Valoracion WESTINGHOUSE.

Fuente: Libro Introduccion al estudio del trabajo de la OIT
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Peso levantado [kg]
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. Mala iluminacion

Ligeramente por debajo de la
potencia calculada
Bastante por debajo

Absolutamente insuficiente
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. Concentracion intensa

Trabajos de cierta precision
Trabajos precisos o fatigosos
Trabajos de gran precision o
muy fatigosos

. Ruido

Continuo
Intermitente y fuerte

Intermitente y muy fuerte
Estridente y fuerte

. Tension mental

Proceso bastante complejo
Proceso complejo o atencion
dividida entre muchos objetos
Muy complejo

Monotonia
Trabajo algo mono6tono
Trabajo bastante mon6tono

Trabajo muy monétono

. Tedio

Trabajo algo aburrido
Trabajo bastante aburrido

Trabajo muy aburrido

o o
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e FOTOS DE LA ELABORACION DE UN PANTALON EN EL AREA DE
CONFECCIONES.

Armado de delantero Pegado de vista al delantero

coser pega-pega a la tapa del bolsillo




pegado de pega al bolsillo Pegado de bolsillo y tapa al pantalén

pegado de Bolsillos posteriores Pantalén terminado




e En las siguientes imagenes podemos observar la maquinaria que se utiliza en
la empresa P&R Asociados S.R.L., para la elaboracién de sus prendas que

ofrece al mercado.







