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Resumen

El presente trabajo de tesis tuvo por objetivo principal determinar en qué medida el
estudio del trabajo basado en tiempos cronometrados mejora de forma significativa
la productividad en el &rea de confeccion de jeans en una empresa textil en SJL -
2019; para tal fin se determin6 el modelo de prenda que mayor carga de trabajo
representa para la planta de costura, analizando a la vez las operaciones cuello de
botella a través del uso de herramientas de ingenieria como DOP, balance de linea
y flujos de procesos, luego se procedio a realizar estudio de métodos por elementos
a las operaciones criticas en estado actual, para luego ser analizadas y mejoradas;
para lo cual se empled una metodologia aplicada, cuasi experimental, definiendo
como poblacion a los maquinistas que conforman una linea de costura, formada
por 25 maquinistas y como muestra a los 25 maquinistas que conforman la
poblacién, especificamente a maquinistas que confeccionan pantaldén de jeans, se
vio conveniente emplear la observacion como técnica principal, utilizando como
instrumento de ficha de recoleccion de datos para el estudios por elementos,
reportes documentales para obtener la productividad, eficacia y eficiencia. Los
instrumentos fueron validados por juicio de expertos y el andlisis de datos se realizo

haciendo uso de hojas de calculo del Excel y programa estadistico SPSS V.24.

Se obtuvo como resultado la mejora de la productividad del 11.93%, con una
disminucién del tiempo de costura de 37.89 min a 34.24 min, lo cual representd una

mejora de 67 prendas por dia.

Para alcanzar mayores resultados, se recomienda que la empresa realice
auditorias a los métodos implementados, lo cual promueve el compromiso para el
logro de la realizacion del método al 100%, acompafiado de capacitaciones
constantes y de indicadores de medicion de productividad de control bihorario y de

publicacién de record mensual para incentivar al personal a la mejora continua.

Palabras Clave: Productividad, eficacia, eficiencia, estudio de métodos, tiempo

estandar.
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Abstract

The main objective of this thesis work was to determine to what extent the study of
work based on timed times significantly improves productivity in the area of making
jeans in a textile company in SJL - 2019; For this purpose, the garment model that
represents the greatest workload for the sewing plant was determined, analyzing at
the same time the bottleneck operations through the use of engineering tools such
as DOP, line balance and process flows, then A study of methods by elements was
carried out on critical operations in their current state, to be later analyzed and
improved; For which an applied, quasi-experimental methodology was used,
defining the population as the machinists who make up a sewing line, made up of
25 machinists and as a sample the 25 machinists who make up the population,
specifically machinists who make jeans pants. It was found convenient to use
observation as the main technique, using as an instrument of data collection sheet
for the studies by elements, documentary reports to obtain productivity,
effectiveness and efficiency. The instruments were validated by expert judgment
and data analysis was carried out using Excel spreadsheets and the SPSS V.24

statistical program.

The result was an improvement in productivity of 11.93%, with a decrease in sewing
time from 37.89 min to 34.24 min, which represented an improvement of 67

garments per day.

To achieve greater results, it is recommended that the company carry out audits of
the implemented methods, which promotes the commitment to achieve 100%
performance of the method, accompanied by constant training and bi-hourly control
and productivity measurement indicators. monthly record publication to encourage

staff to continual improvement.

Keywords: Productivity, effectiveness, efficiency, study of methods, standard time.
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