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RESUMEN

El siguiente trabajo de investigacion titulado “Implementacion del método Just in
time para mejorar la productividad en el proceso de confeccion de camisas de la
fabrica de confecciones Paretto, Arequipa 2021” tuvo como objetivo general la
aplicacion de la filosofia Just in time para mejorar la productividad en el proceso de

confeccién de camisas de Paretto S.A.C.

En este trabajo la metodologia de aplicacidén que se utilizé fue de tipo Aplicado, esto
es porque se conoce la situacion y se pretende darle una solucién con un enfoque
Cuantitativo, con un disefio experimental de tipo pre-experimetal Pretest y post test
en un anico grupo, considerando un tiempo de evaluacion de 12 semanas basado
en una muestra donde se considero la poblacion total. Al término de la evaluacion
y aplicacion de la filosofia Just in time se obtuvieron resultados exitosos con una

mejora en la productividad de 29.02%, eficiencia de 19.58% y eficacia de 18.90%.

Palabras clave: Just in time, Eficacia, Eficiencia, Confeccién, Productividad.
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ABSTRACT

The following research work entitled "Implementation of the Just in time method
to improve productivity in the process of making shirts at the clothing factory
Paretto, Arequipa 2021" had as its main objective the application of the Just in
time philosophy to improve the productivity in the process of making shirts from
Paretto SAC

In this work, the application methodology that was used was of the Applied type,
this is because the situation is known and it is intended to provide a solution with
a Quantitative approach, with an experimental design of the preexperimetal
Pretest and posttest type in a single group, considering a single group. 12-week
evaluation time based on a sample where the total population was considered.
At the end of the evaluation and application of the Just in time philosophy,
successful results were obtained with an improvement in productivity of 29.02%,
efficiency of 19.58% and efficiency of 18.90%.

Keywords: Just in time, Efficacy, Efficiency, Confection, Productivity.
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l. INTRODUCCION

El presente trabajo de investigacion llamado “Implementacién de Just in time de la
filosofia del Lean para mejorar la productividad en el proceso de confeccién de camisas
de la fabrica de confecciones Paretto S.A.C., Arequipa 2021” tiene el principal propdsito
de aplicar la herramienta Just in Time de la filosofia Lean para mejorar la productividad
de la linea de producciéon de camisas Oxford en la empresa Paretto S.A.C. Siendo una
empresa MYPE del rubro de confecciones dedicada a la fabricacion de ropa de seguridad
y trabajo, que lleva ya 27 afios posicionandose en el ambito local y nacional. Brinda
prendas de vestir de diferentes modelos de categoria ropa industrial y de trabajo. Siendo
internamente el manejo 6ptimo de los procesos de confeccion uno de los aspectos claves
de mejora de la productividad es que requiere la aplicacion de una herramienta
metodologica que ayude a evaluar, aplicar y mejorar la linea de produccién que mas

demanda tiene.

Tener los recursos necesarios en el tiempo necesario ayuda a que los procesos

de en el trabajo sean 6ptimos al reducir tiempos innecesarios.

A nivel mundial la productividad se enfrenta a una globalizacion constantemente
en cambio. Siendo estudiada por diferentes disciplinas que buscan optimizarla, queriendo

alcanzar la mayor produccion con menos recursos.

Teniendo como una de sus definiciones la relacidon entre los resultados y el tiempo

que lleva en obtenerlos. (Prokopenko, 2019)

En Ameérica latina se requiere adoptar metodologias que ya hayan sido utilizadas
beneficiosamente en distintas potencias mundiales para asi aumentar la productividad
industrial, la filosofia del Lean tiene un conjunto de herramientas que aportan valor
reduciendo los distintos residuos que disminuyen la productividad y asi buscar la mejora
continua. Una de estas herramientas la llamada Justo a tiempo o Just in time que optimiza
el proceso productivo. “El objetivo principal del modelo Justo a Tiempo es eliminar todos
los posibles desperdicios que se presentan en un proceso de produccion” (Geinfor, 2021)



Actualmente por la coyuntura que estamos viviendo la industria de confecciones
se ha visto diferentes indices y se puede evaluar como ha trascendido a traves de las

exportaciones e importaciones de textiles y confecciones.

“En los ultimos cinco afios previos a la pandemia, el déficit de la balanza comercial
del sector textil y confecciones se ha ido ampliando cada vez mas por los mayores
ingresos de las importaciones (3,4% de crec. anual entre 2015 y 2019) frente a las
exportaciones (1,0% de crecimiento anual). En 2019 el déficit comercial alcanzaba su
mayor valor (US$ 593 millones FOB) durante el periodo de analisis. Sin embargo, su
magnitud se acentud durante el afio de la pandemia. En 2020, el déficit comercial repunto
con un valor de US$ 954 millones FOB como resultado de un mejor dinamismo de las
importaciones (-0,8% de crec.) frente al de las exportaciones (reduccion de 27,0%)”
(IEES, Marzo 2021)

Figural.
Exportaciones vs. Importaciones de textiles y confecciones

Exportaciones vs. Importaciones de Textiles y Confecciones
(millones de US$ FOB)
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Fuente: Aduanas Elaboracién: IEES — SNI

Nota. Segun el IEES las exportaciones e importaciones en los ultimos 6 afios

se comparan de la siguiente manera.

A nivel nacional el sector textil y confecciones son una de las actividades
econdmicas que mas fuentes de trabajo a generado por lo cual tiene que desarrollar e

implementar metodologias como el Just in time para buscar reducir residuos y utilizar los
2



insumos necesarios y asi mejorar la productividad de este rubro de la industria de
confecciones. Como pais generador de grandes materias primas como es el algodon, y
con una poblacién con hambre de trabajo, adoptar ideas que busquen la optimizacién en

general de toda la pequefia empresa.

El gerente del Instituto de Estudios Econdmicos y Sociales (IEES) de la Sociedad
Nacional de Industrias (SNI), Antonio Castillo, sostuvo hoy que es necesario promover el
crecimiento de la industria textil y de confecciones por su capacidad para generar puestos
de trabajo, en momentos en que es importante impulsar el desarrollo industrial en todas
sus etapas. Castillo aseverd que textil y confecciones es el tercer sector manufacturero
del pais y que representa el 6.4% del producto bruto interno (PBI) de esta industria y
concentra aproximadamente 400,000 trabajadores a nivel general. “Es uno de los

sectores como mayor vitalidad a nivel industrial.” (Diario Andina, 2021)

A nivel empresarial la fabrica de confecciones Paretto S.A.C fundada en 1994
ubicada en la calle Dean Valdivia 306 de la region de Arequipa. Se detecto la siguiente
problematica: En la empresa Paretto se confecciona distintas prendas de vestir de trabajo
e industrial, dentro de los procesos internos la linea de produccién de confeccion de
camisas se ha observado que se toma mucho tiempo en operaciones que se pueden
optimizar. Ciertamente hay conocimiento de la secuencia de operaciones que son parte
para confeccionar una camisa, se puede optimizar los tiempos de ejecucion. Con la
aplicacion de la herramienta Just in Time se podra evaluar y optimizar los recursos, con

mejores tiempos y alcanzar reprocesos cero.

El planteamiento del problema se define en reducir a sus aspectos y relaciones
fundamentales a fin de poder iniciar su estudio intensivo. Un proceso donde se fracciona
la realidad en percepcion a fin de manejar la atencion hacia una parte especifica de la

misma (Baena, 2017).

No corregir la baja productividad en el proceso de costura de la Fabrica de
confecciones Paretto generd baja capacidad productiva. Al no cumplir la capacidad de
produccion solicitada por el cliente en el tiempo que corresponde se pierde la confiabilidad
y capacidad de entrega frente a los clientes, originando bajas de produccion y por ende
baja personal ya que no se generaria mas fuentes de trabajo. Sumando desempleos a la
poca estabilidad econdmica que sufre nuestro pais y afectando mas la economia

peruana.



Con la idea de reducir desperdicios (recursos, tiempos, mano de obra) y
manteniendo la filosofia de que el Just-In-Time se basa en tener a la mano los elementos
gue se necesitan, en las cantidades que se necesitan, en el momento en que se necesitan
podremos adaptarla al proceso de confecciones de camisas y asi aumentar la

productividad.

En la Figura 2. se observa una elaboracion de un diagrama de Ishikawa para poder
entender un poco las causas que generan la baja productividad en la linea de confeccion

de camisas.

Se ideo el diagrama de Ishikawa, para identificar los problemas vistos en el proceso
de confeccion de camisas que son parte del indicador bajo de la productividad en la
fabrica de confecciones Paretto.

En la primera categoria, Mano de obra se identific6 causas mas frecuentes a
reprocesos de confeccion, posiciones poco ergonémicas, tiempos ociosos. En la segunda
categoria, Metodologia, se identificé falta de procedimiento, falta de capacitacién. En una

tercera categoria, medio ambiente, se detectd poco espacio entre maquinas.

En la cuarta categoria que es maquinaria se identificé las causas como maquinas
deterioradas, falta de codificacion, falta de accesorios de trabajo los cuales se pueden

corregir de manera operativa.

En quinta categoria, material, se tiene causas como falta de mayor capacidad, falta

de control de materiales y falta de control de insumos en proceso como es hilo.

En sexta categoria estd medicion con las causas identificadas como demoras en
la entrega y falta de herramientas de medicion que se refiere a formatos de control de

tiempos.



Figura2.
Diagrama de Ishikawa.
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Después de evaluar las causas en la espina de pescado relacionamos los

problemas y evaluamos el diagrama de Pareto.

Las principales causas de esta baja productividad en el proceso de confeccion de

camisas se ven en la siguiente tabla.

Tablal.
Relacion de causas a la baja productividad.

RELACION DE CAUSAS A LA BAJA
PRODUCTIVIDAD

N° CAUSA
P0O01 |Falta de capacitacion

P002 |Proceso no estandarizado

P003 |Reprocesos de confeccion

P004 |Magquinas deterioradas
P0O05 | Falta de codificacion
P006 |Demora en las entregas

P0O07 |Falta de mayor capacidad de confeccidn

P0O08 |Falta de control de materiales

P009 |Falta de herramientas de medicion

P0O10 |Tiempos ociosos

P0O11 |Posiciones poco ergonémicas

P012 |Falta de accesorios de trabajo

P013 |Poco espacio entre maquinarias

P014 |Falta de insumos en el proceso

Fuente. Elaboracion propia

Analizando los datos de la tabla 1 donde esta la relacion de problemas que
ocasionan la baja productividad se tiene la siguiente ponderacién del cual se obtiene los

porcentajes de productos defectuosos y asi realizar un gréafico de Pareto.



Tabla2.
Ponderacioén

PONDERACION DE CAUSAS A LA BAJA
PRODUCTIVIDAD
N° Frecuencia P. Frecuencia
Acumulada | Acumulada
P002 48 16% 48
P0O06 44 31% 92
P012 42 45% 134
P0O03 34 57% 168
PO10 23 65% 191
P0O07 16 70% 207
PO0O1 15 75% 222
P0O04 15 80% 237
PO08 13 85% 250
PO05 12 89% 262
P0O14 11 93% 273
PO11 9 96% 282
P0O13 8 08% 290
P0O09 5 100% 295

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla anterior se presentaron las frecuencias detalladas a cada causa, asi
como el porcentaje acumulado, todo ordenado de manera ascendente con el objetivo de
tener el siguiente gréafico del Diagrama de Pareto, donde se podra visualizar las causas

que se encontraron en la linea de produccion.

El diagrama de Pareto nos hizo observar cuales son las principales causas de la
baja productividad. Viéndose en la tabla que las principales causas son procesos no
estandarizado, demoras en la entrega, falta de accesorios de trabajo, reprocesos de
confeccion, tiempos ociosos, falta de mayor capacidad de produccion, falta de
capacitacion, maquinas deterioradas. Estas causas alcanzan un 80.34% acumulado de
incidencia siendo estas consideradas las causas de la baja productividad en la confeccién

de camisas.
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En respuesta del analisis con el diagrama de Pareto, se logré determinar los
problemas de acuerdo con la regla de Pareto 80/20, es decir que el 80% de la
consecuencia es originado por el 20% de las causas. De los cuales se afirman las tres
principales causas criticas; proceso no estandarizado, demora en las entregas, falta de

accesorios en el trabajo.

El problema de esta investigacion basado en la realidad problematica, ¢ Cémo la
Implementacion de Just in time mejora la productividad en el proceso de confeccion de

camisas de la fabrica de confecciones Pareto Arequipa 20217
Siendo los problemas especificos los siguientes:

PE1: ¢En qué medida la implementacion del Just in time mejora la eficiencia en
el proceso de confeccién de camisas en la fabrica de confecciones Paretto Arequipa
20217

PE2: ¢ En qué medida la implementacion del Just in time mejora la eficacia en el

proceso de confeccion de camisas en la fabrica de confecciones Paretto Arequipa 20217

Al ser un estudio experimental el que vamos a realizar tenemos como objetivo
solucionar el problema y por ende este estudio tiene una justificacién practica lo que le
hace ser aplicable en esta empresa y podria ser para aplicarse en otro lugar donde

cumplan con caracteristicas similares.

La siguiente investigacion se justific6 en querer aumentar la productividad del
proceso de confeccion de camisas de la fabrica de confecciones Paretto, ayudando a la
situacion econdmica de los trabajadores y la empresa ya que se enfoca en optimizar el
proceso de confeccion a través de una herramienta llamada Just in time, dicha
herramienta nos generd una estrategia de mejora en todo el proceso de confeccion de

camisas basado en sus tres principios.

La justificacion econdmica de este trabajo de investigacion radica en que ayuda a
sostener y ahorrar una solvencia econémica dentro de cada familia que forma parte de la
empresa Paretto. Al tener como objetivo la mejora de productividad de la empresa en el

area de confeccién de camisas beneficiaremos a esta area.

El sector textil y confecciones es la tercera actividad con mayor contribucion en el
PBI manufacturero (6.4% de participacion en 2019), genera alrededor de 400mil empleos

directos anuales y represento el 26.2% de la poblacion ocupada manufacturera (2.3% a
9



nivel nacional) en el 2019. Estos datos se ven en la Figura 3 y Figura 4. (IEES, marzo

2021)

Figura3.
Sector Textil y Confecciones en el PBI

Participacion del Sector Textil y Confecciones en el PBI
Manufacturero, 2019 (Part. %)

Refinacion de 13,6%
petroleo

Prod. no
metalicos 6.7%

Textily 0,
de sectores o confecciones 6,4%

Molineria y T
farinaceos 5,9%

Bebidas y
tabaco 3,9%

PBI 2019: S/ 762 476 millones

Fuente: INEI Elaboracion: IEES — SNI

Figura 4.
Poblacion ocupada en 2019 por sectores.

Poblacion Ocupada Segln Actividad Econdémica, 2019
(Miles de personas)

Actividad Personas Participacion
Agropecuario 4034 24%
Comercio 3272 19%
Manufactura 1519 9%

Textil y confecciones 398 2,3%
Construccion 1055 6%
Mineria 194 1%
Pesca 114 1%
Servicios y otros 6 944 41%

Total 17 133 100%
Fuente: INEI Elaboracién: IEES — SNI
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La justificacion de la investigacion se define en indicar los motivos y necesidades

gue llevan al investigador a seleccionar el tema para desarrollarlo (Baena,2017).

La justificacion social de este trabajo es que al implementar una herramienta ya
adaptada en otras industrias en las cuales se vio resultados positivos como es en Toyota,
nos permitié generar una mejora continua por proceso que luego va abarcando a toda la
empresa siendo necesaria la integracion de todos los colaboradores en la empresa y esta
generd una perspectiva diferente frente a la sociedad viéndose reflejada en la mejor

productividad, entregas sin demoras y calidad total de produccién.

La justificacion investigativa radica en que al realizar una investigacién de este
tema ayuda a las futuras generaciones para tener como base como podrian implementar

la herramienta Just in time en un proceso de confeccion.

En este trabajo si hay justificacidon tedrica porque este tema ya tiene una teoria
desde afios atras, pero esta teoria no esta completa por eso que con este trabajo se podra

agregar al conocimiento que ya existe sobre el Just in time.

Este estudio de investigacion tiene una justificacion metodoldgica, ya que se
presento instrumentos para recopilar datos e informacion que estan en el Anexo N°05 los
cuales son desde hojas de observacion para el almacenamiento de tiempos los cuales no
tenia la empresa hasta controles de eficiencia y eficacia. Estas herramientas se podran

utilizar en un futuro para otras investigaciones relacionadas al tema.

Los objetivos plantean hasta donde esperamos llegar con la investigacion (Baena,
2017).

El objetivo general de la investigacion es: Implementar el método Just in time para
mejorar la productividad en el proceso de confecciobn de camisas de la fabrica de
confecciones Pareto Arequipa-2021

Siendo sus objetivos especificos los siguientes:

OEL1: Determinar en qué medida la implementacion del Just in time mejoré la
eficiencia en el proceso de confeccién de camisas en la fabrica de confecciones Paretto
Arequipa-2021.
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OE2: Determinar en qué medida la implementacion del Just in time mejord la
eficiencia en el proceso de confeccidn de camisas en la fabrica de confecciones Paretto
Arequipa-2021.

La hipétesis viene a ser una proposicién afirmativa, explicando de manera tentativa
al problema, pudiendo ésta ser aceptada o rechazada a través de la comprobacion
empirica (Rios, 2017).

La hipotesis general es la implementacion del método Just in time mejora
significativamente la productividad en el proceso de confeccién de camisas de la fabrica
de confecciones Pareto S.A.C. Arequipa 2021 siendo sus hipétesis especificas:

HEL1: La implementacién de la herramienta Just in time mejor6 significativamente
la eficiencia en el proceso de confeccibn de camisas en la fabrica de
confecciones Pareto Arequipa-2021.

HE2: La implementacién de la herramienta Just in time mejoro significativamente
la eficacia en el proceso de confeccion de camisas en la fabrica de

confecciones Pareto Arequipa-2021.
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Il. MARCO TEORICO

Se presenta los antecedentes nacionales e internacionales, los cuales
sirvieron para reforzar y conocer la aplicacion de la metodologia Just in time,
donde se ve como es aplicado a diferentes trabajos de investigacion. Por
antecedente se podra encontrar el titulo, objetivo principal, muestra del estudio,
herramienta utilizada y los resultados finales de cada trabajo de investigacion.

Viteri, Matute, Rivera, Vasquez (2016), hicieron una investigacion llamada
en su idioma original “Implementation of lean manufacturing in a food Enterprise”
del pais de Ecuador. Teniendo como objetivos: implementar el pensamiento y
los principios de esta filosofia en una empresa procesadora de alimentos para
utilizar los recursos de manera eficiente, reducir costos y generar mayores
ganancias es decir de forma general su objetivo es aumentar su productividad a
través de la herramienta Just in Time. El disefio que se utilizé fue experimental
para poder analizar los procesos. Las herramientas que utiliza para llevar esta
investigacion son 5s, JIT y VSM. Los resultados que tuvo de aplicar estas tres
herramientas fueron; reduccion de 24 minutos en el proceso productivo,
Equilibrar las demoras en linea de procesos, reduccion del desperdicio de
recursos, estandarizacion de procedimientos, determinacion de tiempos de ciclo.

Vargas Luisa, Toro Fernanda (2016) realizaron la investigacion llamada
“Modelo de implementacion jit para pymes”, del pais de Colombia, el cual tiene
como objetivo implementar la herramienta JIT para pymes con el Unico objetivo
es ajustar un modelo de implementacion de la practica Just in time. La
investigacion que se desarrolla es descriptiva la metodologia que sigui6 consistio
en tres etapas que son; caracterizacion de los modelos de implementacion,
identificacion de los modelos afines a las caracteristicas de la PYMES
colombianas y la ultima etapa fue proponer un modelo de implementacion JIT
para PYME. Al querer implementar dichas herramientas se observé que las
personas directamente interesadas con un 87%, seguido de mejora de procesos
con un 80% vy los resultados para la practica con Just in time dentro de la
organizacion con un porcentaje de utilizacién de 20%. Teniendo como resultado
final que implementar esta metodologia en la pyme no es solo aplicable a las
grandes industrias, lo principal es educar al personal, que tengan un claro

conocimiento del JIT, se determina las partes criticas del proceso en donde se
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van a empezar a aplicar los cambios para que sean optimizadas.

Maldonado (2020), realiz6 un trabajo de investigacion titulado
herramientas de manufactura esbelta para mejora de la productividad en
confecciones piscis en la ciudad de Ambato del pais de Ecuador. Con el Unico
objetivo de utilizar herramientas de Manufactura Esbelta para aumentar la
productividad de la empresa. Desarrollada con estudio de campo como su
metodologia, las herramientas que se utilizaron fueron balanceo de lineas,
filosofia 5s y Kanban para la nivelacion de produccion. La muestra de este
estudio se define como poblacién a todo el personal que conforma la compafia
Como resultado se tuvo un aumento en la produccion de 100 unidades mas del
producto objeto de estudio y un incremento en la productividad global de 42 a 70
por ciento.

Fortich (2018) realizé un estudio llamado “Estudio de métodos y tiempos
en el proceso productivo de la linea de camisas del taller de confecciones la casa
del uniforme del caribe para mejorar y/o fortalecer la productividad y los sistemas
de trabajo en la empresa”, tiene como objetivo Desplegar una metodologia
dirigida en mermar tiempos de confeccion de la camisa para los aprendices
SENA y aumentar el ritmo de produccion proponiendo una tactica donde se
implante un correcto procedimiento de elaboracion de las camisas, teniendo en
cuenta la distribucion de planta para tal efecto. Este estudio tiene un disefio
descriptivo ya que se utilizaron datos estadisticos. La muestra que abarca es el
namero total de los trabajadores de la empresa que son 20. Las herramientas
que se utilizaron fueron observacion directa en la empresa, aplicacion de
formatos de entrevistas. Teniendo como resultados los tiempos por piezas de 60
minutos

Oré, Ramos (2018) realiz6 un estudiado titulado como “propuesta de
mejora en el proceso de compras de las pymes exportadoras del sector textil de
confecciones de prendas de vestir de tejido de punto de algodén, aplicando
herramientas de lean manufacturing” en el pais de Peru. El objetivo general del
estudio fue redisefar el proceso de compra de dicha empresa con herramientas
de lean manufacturing, estandarizacion y Just in Time, alineados a eliminar los
procesos innecesarios, elevar los niveles de productividad, reducir inventario,
costos y tiempo de entrega e incrementar la satisfaccion del cliente mejorando

su competitividad en el mercado globalizado a través de los términos de agilidad,
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velocidad de respuesta y flexibilidad, la muestra estuvo constituida por las
PYMES peruanas, el disefio que se utilizé fue experimental la herramienta el
control Justo a tiempo. Como resultado de la aplicacion de las herramientas se
eliminan los 5 desperdicios existentes identificados inicialmente: Retraso en la
atencion de la solicitud de requerimiento, espera por aprobacion, retraso de
proveedor, defecto de material y reproceso por error de calculo, lo cual significa
un incremento en la productividad, reduccidbn de costos, mejorando la
competitividad del sector, debido al 15% de aumento de exportacién. Con la
aplicacion de las herramientas de estandarizacion y compras Justo a tiempo

Farfan (2018) realiz6 un estudio llamado “Just in time y productividad de
la empresa Goodyear” en la provincia de Callao en Peru. El objetivo principal de
dicho estudio fue conocer la influencia de Just in time en la productividad de la
empresa Goodyear, la poblacion que se consider6 fue conformada por 90
colaboradores y la muestra fue de 44 colaboradores de la compafiia Goodyear.
El disefio que se utilizé fue e hipotético - deductivo con un enfoque cuantitativo,
de tipo aplicada, con un nivel explicativo causal y disefio no experimental —
transversal, siendo el instrumento que se utilizé el cuestionario que fue evaluado
con el programa estadistico SPSS, luego de realizar el estudio se tuvo resultados
favorables, que demostraron que el Just in time influye en un 98.8 % en la
productividad de la empresa Goodyear.

Mio (2019) hizo un estudio titulado “Aplicacion del JIT para mejorar la
productividad de la empresa HD SESOLING S.A.C.” en la provincia Callao de
Peru. Siendo un factor importante de cualquier empresa mejorar la productividad
el objetivo general de este estudio es ensefiar de qué manera la filosofia de Just
in Time mejoro la productividad en el area de fabricacion de la empresa HD
Servicios & Soluciones en Ingenieria S.A.C., La investigacion fue un disefio
experimental, obteniendo como muestra los tiempos de fabricacion. Por lo cual
se determind una poblacién conformada por 12 semanas (Pre-Test) y 12
semanas (Post-Test). La herramienta utilizada fue Justo a tiempo, tuvo como
indicadores a los proveedores, inventarios, MRP y calidad y de la variable
dependiente la eficiencia y la eficacia. Los resultados generados con este estudio
fueron a través de la disminucion del tiempo ocio y optimizar el tiempo util
generando un aumento del 25% en productividad y en la eficacia, asi como un

26% de aumento de eficiencia.

15



Wang (2021) hizo un estudio titulado “Aplicacion de la metodologia Just-
in-time en el proceso de montaje del sistema de bombeo para aumentar la
productividad en la empresa IFLUTECH S.A.C.” El objetivo de su investigacion
es determinar en qué medida aumenta la productividad en el proceso de montaje
del sistema de bombeo aplicando la metodologia JUST-IN-TIME. El disefio de la
investigacion es experimental. La poblacién y muestra de esta investigacion esta
formada segun las unidades de andlisis en 2 conjuntos los cuales son:
Diagnostico del estado de la empresa y Montaje del sistema de bombeo. cuales
son: Diagnostico del estado de la empresa y Montaje del sistema de bombeo. El
primero esta representado por las areas de la empresa y el segundo esta
representada por el equipo de trabajo que realiza el montaje del sistema de
bombeo de la empresa IFLUTECH SAC. Tras la implementacion de la
Metodologia JIT los resultados fueron positivos, se hallaron los valores nuevos
de productividad y se dio una mejora con respecto al tiempo del 35%, con
respecto al personal 21 % y con respecto a los recursos un 15%, lograndose
mejorar la productividad del montaje de un sistema bombeo con la metodologia
JIT.

Gamarra (2021) realizé una propuesta de estudio llamado “Propuesta de
aplicacion de técnicas del estudio del trabajo para incrementar la productividad
en los procesos de la linea de confeccion de abrigos en una empresa textil de la
ciudad de Arequipa”. Desarrollado en la ciudad de Arequipa, Peru. Con el
principal objetivo de optimizar el sistema actual de produccion evitando el
aumento del costo de produccion o pagar penalidades impuestas por los clientes.
Trabajado con un disefio descriptivo. Los instrumentos que se usaron fueron
estudio de trabajo. Y los resultados obtenidos fueron optimizar el tiempo estandar
de produccion de 334.00 minutos a 294.00 minutos por abrigo, optimizando los
costos de produccion en 8.22 soles por abrigo, se logré un incremento en la
eficiencia de 58.53% a 70.97% utilizando de manera eficiente los recursos
otorgados por la empresa y eliminando aquellos elementos que generaban
retraso en la produccion.

Castillo Jean (2020) realiz6 un trabajo de investigacion titulado “Aplicacion
del estudio del trabajo para mejorar la productividad del area de confeccién de la
empresa DACARO E.I.LR.L.,” en la ciudad de Lima. El objetivo de este estudio
fue determinar en qué grado la aplicacién del estudio del trabajo mejora la
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productividad del area de confeccion de la empresa. La investigacion fue de tipo
aplicada de nivel explicativo con enfoque cuantitativo y disefio
cuasiexperimental. La muestra fue tomada de la produccion de polos durante 30
dias. Las técnicas utilizadas fueron la revision documentaria y la observacion
indirecta, teniendo como instrumentos las fichas de registro de informacion.
Como resultado se obtuvo mejorar la productividad en 20.87%, la eficiencia en
11.77% vy la eficacia en 8.04%. Concluyendo que se logr6 mejorar la
productividad del area de confeccién de la empresa DACARO E.I.R.L.

Las bases teodricas o teorias relacionadas implican un desarrollo campo
de conceptos y proposiciones para sustentar o explicar el problema plantado
(Arias, 2012).

Las teorias relacionadas con la investigacion del siguiente trabajo son:
Productividad y herramienta Just in time cada una de las variables de este
trabajo, asi como también sus dimensiones eficiencia y eficacia.

La manufactura o produccion esbeltas, Toyota quiere decir hacer mas con
menos recursos, tiempos. A lo largo de los afios fue bautizado el sistema como
Lean Manufacturing, siendo este un conjunto de técnicas que Toyota iba
trabajando en sus plantas por afios, con el objetivo de desaparecer los
desperdicios dentro de sus procesos de produccion (Villasefior, 2017).

La filosofia del Lean se basa en las practicas japonesas de Toyota
Production System, que ayudaron a consolidar al éxito provocando que se
difunda por todo el mundo. La filosofia del Lean estd muy relacionada con
Kaizen. Una de las herramientas de la filosofia del Lean esta el Just-In-Time
(Justo a tiempo) que su principal objetivo es optimizar los procesos dentro de
una industria reduciendo desperdicios en recursos.

Just in time (JIT) se traduce como producir el articulo indicado en el
momento requerido y en la cantidad requerida. Lo restante se tomaria como
desperdicio o muda (Villasefior, 2017).

El JIT tiene tres elementos basicos para cambiar el sistema de produccion
de una empresa: El flujo continuo, Takt Time, Kanban.

Menciona que el Just in time se basa en los siguientes elementos.
(Villaserior, 2017)

1. Flujo continuo: se refiere a la produccion y movimiento continuo de un

articulo o lotes de articulos a la vez, en forma consistente y controlada a través
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de un continuo paso de procesos.

2. Takt time: se define como la demanda del cliente, traducida en
minutos o segundos. Marcando el ritmo de lo que el cliente nos demanda, lo cual
la empresa requiere producir su producto con el objetivo de satisfacerlo. Trabajar
con el Takt time significa que el ritmo de produccién y de ventas estan
sincronizados.

3. Kanban o jalar: “la indicada para controlar la informacién y regular el

transporte de materiales entre los procesos de produccién”

Se entiende “que la productividad es la relacion entre la produccion
obtenida por un sistema de produccion o servicios y los recursos utilizados para
obtenerla”. “La productividad también puede definirse como la relacién entre los
resultados y el tiempo que lleva conseguirlos” (Prokopenko, 2019).

En el libro “Productividad e incentivos: Como hacer que los tiempos de
fabricacion se cumplan” que para lograr incrementar la productividad en forma
general hay dos formas, la primera es aumentando la produccion con los mismos
recursos Yy la segunda es produciendo la misma cantidad con menos recursos.
(Cruelles, 2012).

La productividad es un factor comparativo entre las distintas empresas
gue ayudan a determinar la rentabilidad de una empresa.

“La eficiencia es el porcentaje de la capacidad efectiva que se alcanza en
realidad” (Render, 2014).

La eficacia viene a ser la obtencion de los resultados deseados y puede
ser un resultado de cantidad y calidad percibida. Mientras que la eficiencia se
alcanza cuando se consigue un resultado con el minimo de insumos deseados.
(Garcia, 2018)

El estudio de tiempos en lineas generales es una técnica para hallar con
mayor precision posible en base a las observaciones el tiempo necesario para
llevar a cabo una operacion. (Garcia, 2018)

Como método de calificacion de los tiempos se consideré cuatro factores
gue son: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. La habilidad se define
como el aprovechamiento al seguir un método dado. El esfuerzo se entiende
como una demostracion de la voluntad para trabajar con eficiencia. Las

condiciones son aquellas circunstancias que afectan solo al operador y no a la
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operacion. Por ultimo, consistencia es el grado de variacion en los tiempos

transcurridos en relacién con la media.

Figura 5.

Escala de Westinghouse
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Fuente. Garcia, 2018

Un suplemento es el tiempo que se da al trabajador con el objetivo de
compensar los retrasos, las demoras y los elementos contingentes que son
partes de la operacion. (Garcia, 2018)

Para mayor detalle de los correspondientes suplementos se puede ver en
el Anexo N° 06.

Algunos conceptos que son necesario recalcar son:

Takt time: Marca el ritmo de produccién y controla la sobreproduccion y

los inventarios en proceso.
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Flujo continuo: flujo de pieza a pieza, 0 mueve uno, fabrica uno.

Sistema jalar: Es un sistema para controlar el flujo de material y la
produccion de acuerdo con el principio pull.

Cycle time: El Tiempo de Ciclo describe cuanto tiempo toma completar
una tarea especifica desde el comienzo hasta el final.

JIT: Segun (Villasefior, 2017) es producir el articulo indicado en el
momento requerido y en la cantidad exacta.

Optimizar: Es mejorar la operacion que se realiza en el proceso.

Lean: Es una filosofia y un enfoque que hace hincapié en la eliminacion
de residuos o de no valor afiadido trabajo a través de un enfoque en la mejora
continua para agilizar las operaciones.

Kaizen: Un cambio beneficioso que se alcanza paso a paso.

Manufactura. Es un producto elaborado de forma manual o con ayuda de
una maquina.

Confeccién: Fabricacion de ropa, ya sea en serie o artesanalmente.

Estadisticos: Es cualquier funcidén real medible de la muestra de una
variable aleatoria.

Balance de lineas: Es un indicador critico para la productividad de una
empresa, su objetivo es hallar una distribucion de la capacidad adecuada, para
asegurar un flujo continuo y uniforme de los productos, a través de los diferentes
procesos dentro de la planta.

Globalizacién: “Es un ciclo de crecimiento internacional y mundial del
capital, comercial, industrial, politico, recursos humanos y de cualquier tipo de
actividad intercambiable entre paises” (OAS)

Objetivos: “El como y cuando se realizara la misma”. (Arias, 2012)

Eficiencia: Es la forma en que se usan los recursos de la empresa.
(Garcia, 2018)

Eficacia: Grado de cumplimiento de los objetivos, metas o estandares.
(Garcia, 2018)

Comparabilidad: Forma de registro del desempeiio de la productividad a

lo largo del tiempo.
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Il. METODOLOGIA

3.1. Tipo y disefio de investigacion
3.1.1. Tipo de investigacion

Es de tipo aplicada porque es una investigacion que se documenta a medida que
se va desarrollando y esta documentacion ha sido de campo, es decir ha sido observada,

ejecutada y tiene conclusion del tema desarrollado.

La investigacion aplicada utiliza los conocimientos tedricos practicos adquiridos
para luego obtener resultados de la investigacion. Siendo el nivel de investigacion de tipo

explicativo.

“La investigacion pura desarrolla la disciplina en términos abstractos y desarrolla
principios generales. En cuanto a la investigacion aplicada, también llamada utilitaria, se
plantea problemas concretos que requieren soluciones inmediatas e iguales de

especificas” (Baena, 2017)

Este estudio es de enfoque cuantitativo porque representa un conjunto de
procesos los cuales estan en forma secuencial y probatorios. La recoleccién de datos
para el enfoque cuantitativo es a través de instrumentos de medicion los cuales deben

tener confiabilidad, validez y objetividad. (Sampieri, 2014)

3.1.2. Disefio

El disefio de la investigacion que se utilizo fue experimental de tipo preexperimental

debido a que se trabajo con un pretest y post-test.

En los disefios experimentales “El investigador no sélo se encuentra en
condiciones practicas de llevar a cabo un experimento, sino que conoce también, en

buena medida, la naturaleza del fenémeno que investiga” (Baena, 2017)

3.2. Variables y operacionalizacién
Este estudio tuvo como variable independiente al método Just in Time, teniendo

como definicién conceptual que Just in time significa producir en el momento requerido y
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en la cantidad exacta, para su definicion operacional se debe considerar el flujo continuo
gue permite que fluyan de operacion en operacion, takt time el cual marca el paso a seguir

y el sistema jalar, matriz operacional (Anexo 2)
Dimension Kanban

Render (2017) Los japoneses llaman kanban a este sistema. Los kanban permiten
que las llegadas a un centro de trabajo correspondan de manera exacta (0 casi exacta)

al tiempo de procesamiento.
INDICADOR. Cycle time

tiempo de produccion neto

cycle time = — - -
Y numero de unidades fabricadas
Escala: Razé6n

Dimensién Takt time

Villasefior (2017) El takt time se define como la demanda del cliente traducida en

minutos o segundos y es el indicador para producir.
INDICADOR. Velocidad

tiempo de produccion disponible

Takt ti =
akt tume Cantidad total requeridad

Escala: Razé6n
Dimension Flujo continuo

Villasefior (2017) Se refiere a la produccién y movimiento continuo de un articulo
o lotes de articulos a la vez, en forma consistente y controlada a través de una serie de
pasos del proceso. Es decir, en cada paso del proceso, fabricar exclusivamente lo que es
requerido para el siguiente. El flujo continuo puede alcanzarse de diferentes formas,
desde lineas de ensamble hasta células de manufactura. También se llama flujo continuo

al flujo de pieza a pieza, o mueve uno, fabrica uno.
INDICADOR. Eficiencia de balance de linea

tiempo de actividades

Balance de linea = —; - - -
numero de estaciones * tiempo de ciclo
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Escala: Raz6n

Por otra parte la variable dependiente Productividad, segun Prokopenko(2019) su
definicion conceptual es la relacién entre la produccion obtenida por un sistema de
produccion o servicios y los recursos utilizados para obtenerla y como definicion
operacional lo toma como la relacion entre los resultados y el tiempo que lleva

conseguirlos.

Dimensién Eficiencia

(Prokopenko, 2019) La eficiencia indica en qué grado el producto realmente
necesario se genera con los insumos disponibles, asi como el uso de la capacidad
disponible. La medicion de la eficiencia revela la relacién entre producto e insumo y el

grado de uso de los recursos comparado con la capacidad total (potencial).

INDICADOR. Porcentaje de eficiencia

. tiempo disponible
Efi=— — %
tiempo total de trabajo

Escala: Razé6n
Dimensién Eficacia

(Prokopenko, 2019) La eficacia compara los logros actuales con lo que seria

realizable, si los recursos se administraran mas eficazmente.

INDICADOR. Porcentaje de eficacia

produccién realizada .

Efc

= - 0
produccién esperada

Escala: Razén

3.3. Poblacién, muestray muestreo
3.3.1. Poblacién

La poblacion para estudiar se clasifica primero en sus grupos naturales y después

seleccionar aleatorio sacando una muestra separada para cada grupo. (Sampieri, 2014)
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La poblacion estuvo conformada por el numero de camisas a confeccionar en el
periodo de dotacién cerro verde 2021-Il que son 4000 camisas.

Este modelo de camisas representa a mas del 80% de las ventas en la produccion
de camisas de la fbrica de confecciones Paretto.

3.3.2. Muestra

El muestreo es un procedimiento en el cual algunos miembros de una poblacién
se seleccionan como representativos de la poblacion total. (Baena, 2017)

Para este estudio el muestreo vendria a ser el probabilistico aleatorio, la cual se
hallé con la formula de muestreo probabilistico.

Donde:

“n” =muestra

“N” =poblacion

“Z” =Valor de Z

p” =factor éxito

[{Ppsl)

q” =factor de fracaso

e” =precision
Considerando un nivel de confianza de 95%, se calcula lo siguiente:

B 4000 %196 «1.96 « 0.5 % 0.5
~ (300 — 1) % 0.05 % 0.05 4+ 1.96 * 1.96 * 0.5 * 0.5

n = 350

n

3.3.3. Muestreo

La presente investigacion utilizé el muestreo probabilistico simple aleatorio.
3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica

La técnica de investigacion se entiende como las formas de encaminar nuestro

método aplicado en el trabajo de investigacion. (Baena, 2017)
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Como parte de la investigacion documental se tiene informacion de base de datos
de produccion de afios anteriores, trabajos de investigacion previamente realizados en la

empresa.

Como parte de las técnicas para aplicar a este trabajo se utiliza la observacion
directa ya que los principales indicadores fueron con el control de tiempos, por lo cual nos

demanda una atencion en la observacion para obtener los tiempos de confeccion.

Figura 6
Técnicas e instrumentos

METODOLOGIA Condiciones necesarias para saber
cual es el camino idéneo

METODO Camino

TECNICAS Formas de caminar

INSTRUMENTOS Apoyos para caminar

Nota. La figura representa los niveles de la estructura para
un trabajo de investigacion, mostrando una analogia para
mayor entendimiento con la forma de encaminar una tesis.
Adaptado de Metodologia de la investigacion (p.83), por
Guillermina Baena, 2017, Grupo Editorial Patria.

Instrumentos

Los instrumentos son los apoyos que se tienen para que las técnicas cumplan el

propésito de la investigacion. (Baena, 2017)

Un instrumento de medicidn correcto es un recurso que utiliza el investigador para

recolectar datos observables sobre las variables que esta aplicando. (Sampieri, 2014)
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Se propusieron instrumentos a utilizar como formatos propios de las dimensiones

de Just in time como:

v" Hoja de observacion para llenar tiempos del proceso de confeccion de camisas de

acuerdo con la escala de Westinghouse. (Anexo 5)
v" Hoja de observacién para calculo de cycle time. (Anexo 5)
v Hoja de observacién para calculo de takt time. (Anexo 5)
v" Hoja de observacion para calculo de eficiencia de balance de linea. (Anexo 5)
v" Medicién de eficiencia. (Anexo 5)

v" Medicién de eficacia. (Anexo 5)

Validez y confiabilidad del instrumento

La validez se define como el grado en que el instrumento mide veridicamente la
variable que intenta medir. (Sampieri, 2014)

La validez de los instrumentos a utilizar por cada variable es evaluada a través de
un juicio de expertos. En esta tesis la validez de estas fichas que son parte de los
instrumentos se realizd a través del juicio de expertos.

Esta validacion de instrumentos por parte de los expertos se ve en el (Anexo 2).

Experto Apellidos y Nombres Aplicabilidad

Maestro en Productividad y | Mg. Bazan Robles, Romel Dario | Aplicable

Relaciones Industriales

Maestro en gerencia de | Mg. Ing. Roberto Farfan | Aplicable

proyectos de ingenieria Martinez

Ingeniero industrial maestro | Mg. Ing. Marcial Rene Zufiga | Aplicable

en administracion Mufoz

Los datos utilizados con los formatos de registro son facilitados por la Fabrica de
confecciones Paretto S.A.C., lo que se garantizé que los instrumentos son los correctos
con un 95% de fiabilidad y margen de error de un 5%.
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Confiabilidad

La confiabilidad de un instrumento es el grado en que un instrumento emite
resultados consistentes y coherentes, los cuales se determinan mediante diversas
técnicas. (Sampieri, 2014)

La confiabilidad se basa en que los instrumentos utilizados tuvieron una base

teorica bibliogréfica.

3.5. Analisis y procesamiento de datos

En primer lugar, se muestra una breve descripcidbn general de la empresa

evaluada.

Fabrica de confecciones Paretto es una pequefia empresa del rubro confecciones
en Arequipa, teniendo como principal nicho de mercado la confeccion de ropa de
seguridad para el trabajo en empresas del sector minero. La empresa cuenta con el marco
del Sistema de Gestion de calidad de Buenas practicas de Manufactura y Mercadeo
(BPMM).

En el organigrama de la empresa se puede observar la estructura organizacional

actual. (Anexo 3)

Con el objetivo de detallar los procesos de la empresa, se muestra el mapa de
procesos de Paretto S.A.C., detallandose los procesos estratégicos, de producciéon y de

soporte.

Figura 7
Mapa de procesos
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En el grafico anterior se detalla el mapa de procesos de la empresa donde se ve

la secuencia general de las areas en produccion.

Observando el proceso productivo de la empresa se empieza con el trazado y
corte, continua con el habios, luego confeccién, continua con el acabado y al final el

empaquetado.

Figura 8
Proceso productivo

Corte>> Habios >\\ Confeccion >> Acabado>>Empaquetado

Después de identificar el area donde se realizara el estudio, se identifico que la

prenda a evaluar fueron las camisas en Oxford de vestir modelo CA. Dichas camisas son
trabajadas con 2 trabajadores teniendo una maquina recta para cada uno. Ademas, la

jornada laboral comprende 8 horas de trabajo un solo turno.
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El proceso de produccion de las prendas inicia desde que se crea la Orden de
produccion de las camisas, luego pasa al area de disefio donde se revisa el modelo de
prenda para determinar el patron con el cual se va a trabajar, luego de determinar el
patrén se procede a marcar, tizar y cortar. Después de ser cortada las piezas: delantero
izquierdo, dos puios, pie de cuello y cuello pasan a ser fusionadas procediendo a

planchar los bolsillos, Luego estas piezas pasan al area de confeccion.

El proceso de confeccidn empieza con el corte e insumos entregados a la mesa
del taller que va a trabajarlos. La cantidad variara de acuerdo con la produccién a

entregarse.

Luego se revisa y ordena las piezas e insumos de las camisas de acuerdo con la
necesidad para su correcta manipulacién. Se colocan los hilos con el cédigo de color
correspondiente al tipo de tela de las camisas. Se procede a la confeccién para luego

pasarlas al area de acabados.

En el anexo se muestran y analizan el Diagrama de Operaciones del proceso
(DOP) los cuales también nos servirdn para mostrar las operaciones que son evaluadas

en los indicadores. Mostrandose la secuencia de operaciones.
29



La data necesaria para este estudio se obtuvo a través de los instrumentos y
controles durante el proceso de confeccion que se fueron evaluando a lo largo de las

semanas en las instalaciones de la Fabrica de confecciones Paretto.

Fiqura 9
Diagrama de operaciones
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La tabla anterior presenta el Diagrama de Operaciones del Proceso de confeccion
desde la recepcion de los cortes e insumos. El proceso de confeccién consta de 33
operaciones encontrandose un total de varias actividades. El tiempo total del proceso es
de 47 min por camisa incluido los tiempos muertos este resultado es obtenido de la hoja
de observacion de registro de tiempos.

Diagnéstico de la empresa

Después de identificar que la produccion de este modelo de camisas representa
las ventas del méas del 80% en la Fabrica de confecciones Paretto.

La baja productividad que se identifica en la empresa fue presentada en el
diagrama de Ishikawa donde se muestran 14 causas que son las que ocasionan la baja
productividad, de las cuales las que se van a evaluar son las siguientes:

proceso no estandarizado, demora en las entregas, falta de accesorios en el
trabajo.

Figura 10

Las 3 causas principales de la baja productividad

1. Proceso no
estandarizado

2. Demora en

las entregas

3. Falta de
accesorios en
el trabajo
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En primer lugar, la demora de las entregas es que no se tiene una programacion
con la cantidad de camisas debiendo a falta de métodos de tiempos de ciclo. Hay demora
de ciertas operaciones de las camisas ya que la actividad a realizar es compleja para la

destreza de las manos de costureras.

Segundo hay procesos no estandarizados es decir que no hay registro
documentario de la parte operativa en la confeccién de camisas, asi como no tienen
herramientas de recoleccion de datos lo que perjudica en cuestion de tiempos a la parte

de gestionar esta data para determinar la productividad.

Tercero se identifica reprocesos de costura en ciertas operaciones del DOP de la
confeccion de camisas los cuales luego perjudican el desarrollo y termino de la prenda,
dichos reprocesos se identifican en las siguientes operaciones: doblez de pechera
derecha e izquierda, pegado de yugo por el asentado de yugo, pegado de delanteros con
mangas, basta.

Coordinando previamente con la empresa se tomaron las medidas necesarias para
determinar el cronograma de actividades para el desarrollo del pre test y post test, asi
como las actividades que incluian al proyecto y la implementacion de la mejora. El
representante de la empresa estuvo informado de la secuencia de este cronograma.
(Anexo 6)

Como parte del diagnostico de la empresa se recolectaron los tiempos de
operaciones de camisas mediante el instrumentos hoja de observacion para llenar
tiempos del proceso de confeccion de camisas de acuerdo con la escala de

Westinghouse. (Anexo 5)

Para poder determinar se registro los datos por 12 semanas que forman parte del
pretest, estos tiempos resultan a su vez del promedio de todos los cronometrados. Luego
se determiné el tiempo normal integrando la valoracion de ritmo de trabajo usando el
método de Westinghouse. Este método presenta una escala de valoracion de
Westinghouse donde se evaltan valores de Habilidad(H), Esfuerzo(E), Condicion de
trabajo (CD), y Consistencia de datos(CS), de acuerdo a Westinghouse se calcula el

factor F para luego junto con el tiempo promedio se determina el tiempo normal.
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Para obtener el tiempo estandar se debe considerar al tiempo normal y los
suplementos por operaciones de confeccion de camisa y segun las escalas normadas.
(Anexo 6)

Evaluacion Pretest
Variable independiente: Just in time
Dimension 1: Cycle time

Después del diagnéstico de la empresa se verificd que no llevan un registro de
cicle time. Lo cual con ayuda de la obtencién de tiempos por confeccion de camisa y

conociendo la capacidad necesitada de produccion se podra determinar con la férmula.

tiempo de produccion neto

cycle time = — - -
Y namero de unidades fabricadas

Dimension 2: Takt time

Luego de observar la empresa durante el tiempo de pretest se identificd que no
llevan un control de Takt time, considerando que este indicador nos ayuda a determinar
el tiempo de produccion disponible por la cantidad requerida a confeccionar debemos

implementar en el Postest con la siguiente férmula.

tiempo de produccion disponible

akt time = Cantidad total requeridad

Dimension 3: Flujo continuo

Para esta dimension del Just in time se trabajé determinando la eficiencia de
balance de linea. Para lo cual se tuvo que realizar un estudio de tiempos con la Hoja de

observacion. (Anexo)

Era necesario la aplicacion de esta tabla para el control de tiempos ya que nos
permitira estandarizar el tiempo y la manera como registramos estos datos. Primero
observamos que en el Diagrama de operaciones de la confeccion de camisas hay en total

42 operaciones de las cuales se tomo el tiempo durante 12 semanas Pretest.

Para calcular el valor del tiempo estandar, primero se necesitara el tiempo

observado que resulta del promedio de todos los tiempos cronometrados, luego se
35



calculara el tiempo normal para el cual se tiene en cuenta la escala de valoracién por
tiempo de trabajado, luego se determinard el tiempo estdndar con el método de
Westinghouse. Se adjuntara en anexos la tabla de valoracion de ritmo de trabajo para

determinar el tiempo normal y la escala de Westinghouse.

Para hallar el tiempo promedio se utilizara la siguiente formula:

Suma de todos los tiempos observados
cantidad de tiempos observados

Tiempo promedio(TP) =

Para hallar el tiempo normal se requerira de la tabla de valoracion por ritmo de
trabajo y la siguiente férmula.
Donde:
H=Habilidad
E=Esfuerzo
CD=Condiciones
CS=Consistencia
F=Factor
F=1+H+E+CD+CS

Tiempo normal(TN) =TP = F

Por ultimo, para determinar el tiempo estandar bas6 de acuerdo al cuadro de
suplementos que se determind para cada operacién de la confeccion de camisa (ANEXO

6) que luego con la siguiente formula se obtendra el tiempo estandar total.
Donde:

Sup=Suplementos

Tiempo estandar(TE) = TN * (1 + Sup)

Teniendo en cuenta para determinar el tiempo estandar se muestra la tabla con los

suplementos obtenidos por cada operacién de la confeccién de camisas:
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Tabla3.
Suplementos por operacion de camisa.

SUPLEMENTOS
Variables(8)*

Mala |Condiciones
iluminacié |atmosféricas

N° OPERACION Constantes@©*

Tension
mental

Postura
normal

Trabajo a
TOTALG pie

Concentracion |Ruido Monotomia

PersonalegFatiga

1 |Dobles de balsillo Manual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - 0.01 - - - - - - 0.01 012
2 |Separado entre prenddManual 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - 0.02 - - - 0.13 0.24
3 |Daobles de pechera der|Manual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - 0.02 - 0.01 - 003 | 014
4 |Doble de pechera izquiManual/maguin ~ 0.07 0.04 0.1 0 - - - - - 0.01 - 0.01 012
5 |Separado entre prendgManual 0.07 0.04 0.1 0.04 0.07 - - 0.02 - - - 013 0.24
6 |Pegado de bolsillo X2 |Manual/maqui  0.07 0.04 0.1 - 0.01 - - 0.02 - - - 003 | 014
7 |Cortado de bordes Manual/maqui 007 0.04 01 - - - - - - - - 0 0.1
& |Pegado de yugo x2 (enlManual/maquin  0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
Acentado de yugo Manual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - 0.02 - 0.01 - 003 | 014

9 |Armado de casitax2 |Manual/maquin  0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - - 0.01 - 0.02 0.13
10 |Cortado de bordes Manual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - - - 0 0.1
11 |Separado entre prendg Manual 0.07 0.04 0.1 0.04 - - - 0.02 - - - 006 | 017
12 |Colocado de etiqueta(pManual/maquir, ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
13 |Armado de tablon de e{Manual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 012
| 14 |Embolsado de espalda |Manual/maquir ~ 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - - 0.01 - 0.02 0.13
15 |Separado de canesu |Manual 0.07 0.04 0.1 0.04 0.07 - - 0.02 - - - 0.13 0.24
16 |Embolsado de delanter{Manual/maquip ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 012
17 |Pegado de manga(bragManual/maquir, ~ 0.07 0.04 0.11 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
18 |Pespunte de sisa(costyManual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 012
19 |Cerrado Manual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 012
20 |Separado entre prendg Manual 0.07 0.04 0.1 0.04 0.07 - - 0.02 - - - 013 0.24
21 |Cortado de bordes Manual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 012
22 |Embolsado de cuello  |Manual/maquin ~ 0.07 0.04 0.11 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
23 |Volteado de cuello Manual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
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24 |Pespuntado de cuello {Manual/maquir 0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 012
25 |Pespuntado de pie de (Manual/maquir| 0.07 0.04 0.11 - - - 0.01 0.01 012
26 |Marcado de pie de cugManual/maquir 0.07 0.04 0.11 - - - 0.01 0.01 012
27 |Union de cuello y pie d|Manual/maquir| 0.07 0.04 0.11 - - - 0.01 0.01 012
28 |Pespunte de union cue/Manual/maqui  0.07 0.04 011 - - - 0.01 0.01 012
29 |Marcado en pie de cugManual/maquin ~ 0.07 0.04 011 - - - 0.01 0.01 012
30 |Pegado de cuello Manual/maqui  0.07 0.04 011 - - - - 0 011
31 |Acentado de cuello Manual/maqui  0.07 0.04 0.11 - - - - 0 0.11
32 |Separado entre prendg Manual 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 0.02 - 0.13 0.24
33 |Doblez de pufio x2 Manual/maquir] 0.07 0.04 0.11 - - - 0.01 0.01 012
34 |Marcado de pufio x2 |Manual/maquir 0.07 0.04 0.11 - - - 0.01 0.01 012
35 |Embolsado de pufio x2|Manual/maquir 0.07 0.04 0.11 - - - 0.01 0.01 012
36 |Volteado de pufio x2 |Manual/maquin  0.07 0.04 011 - 0.01 0.02 - 0.03 014
37 |Pespuntado pufio x2 |Manual/maquin  0.07 0.04 011 - - - - 0 011
38 |Pegado de pufio Manual/maqui ~ 0.07 0.04 011 - - - 0.01 0.01 012
39 |Separado entre prenda Manual 0.07 0.04 011 0.04 0.07 - - 011 0.22
40 |Acentado de pufio x2 |Manual/maquin  0.07 0.04 0.11 - - - - 0 0.11
41 |Basta Manual/maquir] 0.07 0.04 0.11 - - 0.02 - 0.02 013

Fuente. Elaboracion propia

luego obtener un factor de suplemento total por operacion.

La tabla N°3 se trabajé teniendo en cuenta las 41 actividades que hay por camisa, se evaluaron cada uno de los factores para

Después se obtiene el tiempo estandar para cada operacion el cuél se muestra en la siguiente tabla:
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Tabla 4.
Control de tiempos Pretest

CONTROL DE TIEMPOS

Tiempo de las operaciones

Tiempos normales

Tiempo estandar

N° Descripcion de operaciones
T1 | T2 | T3 | T4 | T5 T6 T7 T8 TO |T10| T11|T12| TP H* E* CD* Ccs* E TN _ puplemento TS
1|Dobles de bolsillo 58 50 62 68 60 60 53 57 51 53 52 59 57 0.00 -0.04 0.00 -0.02 0.94 | 53.50 0.12 59.92
2|Separado entre prenda de operaciénan| 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 0.00 0.00 -0.03 -0.02 0.95 4.73 0.24 5.87
3| Dobles de pechera derecha(1 doble) 50 52 57 53 73 54 50 64 53 60 66 57 57 0.00 -0.04 0.00 0.01 0.97 | 55.69 0.14 63.49
4|Doble de pechera izquierda(2 pasadas) 90 92 93 91 92 93 92 93 90 91 91 93 92 -0.05 0.00 0.00 0.01 0.96 | 87.71 0.12 98.24
5|Separado entre prenda de operacién an| 5 4 3 4 5 6 5 4 4 4 5 5 5 0.00 0.00 0.02 0.01 1.03 4.62 0.24 5.73
6| Pegado de bolsillo X2 136 | 154 | 158 | 158 | 148 154 138 | 158 145 | 148 | 154 | 140 | 149| -0.10 -0.04 0.00 -0.02 0.84 | 125.37 0.14 142.92
7| Cortado de bordes 5 6 5 7 5 5 6 6 5 7 6 6 6 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 5.12 0.11 5.68
8|Pegado de yugo x2 (embudo) 82 76 74 80 80 81 74 76 79 77 77 74 78 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 | 68.98 0.12 77.25
9|Acentado de yugo 93 95 102 94 98 95 102 102 103 | 104 99 99 100| -0.10 -0.08 -0.03 -0.02 0.77 | 76.87 0.14 87.63
10| Armado de casita x2 104 | 104 | 100 96 94 96 104 98 96 96 99 97 99 -0.10 -0.04 0.00 -0.02 0.84 | 82.88 0.13 93.65
11| Cortado de bordes 5 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 4 0.00 0.00 0.00 0.01 1.01 4.44 0.11 4.93
12|Separado entre prenda de operaciénan| 4 5 3 4 5 4 4 5 5 4 4 4 4 0.00 0.00 -0.03 -0.02 0.95 4.02 0.17 4.70
13|Colocado de etiqueta(pareto y talla can| 35 38 41 39 42 36 37 38 38 38 39 35 38 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 | 34.96 0.12 39.16
14| Armado de tablon de espalda 30 33 45 47 45 44 35 31 31 45 38 44 39 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 | 34.71 0.12 38.88
15|Embolsado de espalda con canesu 55 60 55 66 57 61 64 59 56 59 66 55 59 -0.10 -0.04 0.00 0.01 0.87 | 51.69 0.13 58.41
16|Separado de canesu 5 5 5 5 5 6 4 5 5 6 5 5 5 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.98 4.96 0.24 6.15
17|Embolsado de delanteros(armado) 85 88 89 88 87 87 86 86 86 88 87 88 87 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 | 74.89 0.12 83.88
18| Pegado de manga(brazo) 194 | 208 | 234 | 214 | 216 | 210 203 | 217 214 | 202 | 216 | 221 | 212 | -0.10 -0.04 0.00 0.01 0.87 | 184.80 0.12 206.98
19| Pespunte de sisa(costura francesa) 104 86 90 90 88 89 101 90 102 91 95 103 94 -0.10 -0.04 0.00 0.01 0.87 | 81.85 0.12 91.67
20| Cerrado 116 | 110|116 118 | 113 116 109 110 112 | 108 | 110 | 111 | 112 0.03 -0.04 0.00 -0.02 0.97 | 109.04 0.12 122.13
21|Separado entre prenda de operaciénan| 5 4 5 4 4 5 5 5 5 5 4 5 5 0.00 0.00 -0.03 -0.02 0.95 4.41 0.24 5.47
22| Cortado de bordes 4 5 5 4 5 6 5 5 5 4 4 5 5 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.98 4.64 0.12 5.19
23| Embolsado de cuello 29 26 29 27 28 28 29 27 27 28 27 29 28 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 25.61 0.12 28.68
24|Volteado de cuello 15 14 15 16 15 14 14 14 15 15 15 15 15 -0.10 -0.04 0.02 -0.02 0.86 12.69 0.12 14.21
25| Pespuntado de cuello 1/4 35 45 38 34 32 32 44 38 37 34 35 35 37 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 | 33.66 0.12 37.70
26| Pespuntado de pie de cuello 30 31 44 44 38 41 31 30 34 38 34 35 36 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 | 31.89 0.12 35.72
27| Marcado de pie de cuello(manual) 24 22 21 20 22 20 22 21 22 22 20 20 21 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 18.99 0.12 21.27
28| Union de cuello y pie de cuello 72 86 73 87 85 76 84 84 83 79 86 87 82 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 | 75.29 0.12 84.32
29| Pespunte de union cuello y pie de cuello] 44 44 38 31 30 35 43 39 32 35 32 38 37 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 | 33.81 0.12 37.87
30| Marcado en pie de cuello 20 21 22 21 22 21 22 22 20 22 21 20 21 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 19.47 0.12 21.81
31|Pegado de cuello 67 68 85 72 85 70 67 82 79 71 70 75 74 | -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 | 68.31 0.11 75.82
32| Acentado de cuello 87 85 89 95 90 107 91 102 88 95 99 88 93 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 | 82.77 0.11 91.87
33|Separado entre prenda de operaciénan| 5 4 5 5 5 4 5 4 4 5 5 5 5 0.00 0.00 -0.03 0.01 0.98 4.55 0.24 5.65
34| Doblez de pufio x2 20 24 24 26 24 25 24 22 23 21 23 26 24 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 | 21.62 0.12 24.21
35| Marcado de pufio x2 32 20 22 26 22 32 22 20 30 27 23 20 25 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 22.69 0.12 25.42
36| Embolsado de pufio x2 40 44 48 50 52 43 47 41 43 52 52 51 47 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 | 43.16 0.12 48.34
37| Volteado de pufio x2 12 10 10 12 10 12 12 11 10 10 12 10 11 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 10.04 0.14 11.45
38| Pespuntado pufio x2 60 60 72 76 62 66 73 62 72 73 65 75 68 -0.05 -0.04 -0.03 0.01 0.89 | 60.52 0.11 67.18
39| Pegado de puio 193 | 200 | 196 | 190 | 192 193 191 198 192 | 198 | 194 | 191 | 194 | -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 | 178.48 0.12 199.90
40|Separado entre prenda de operacién an| 5 4 5 4 4 4 5 5 5 4 5 4 5 0.00 0.00 -0.03 0.01 0.98 4.39 0.22 5.36
41| Acentado de puiio x2 200 | 180 | 196 | 190 | 192 190 191 199 194 | 191 | 193 191 | 192 | -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 | 165.34 0.11 183.52
42|Basta 90 90 | 100 85 95 94 100 95 95 98 97 86 94 0.03 -0.04 0.00 -0.02 0.97 | 90.94 0.13 102.76
Tiempo total promedio 39.2| 39.4 41| 40.8| 40.6| 40.4] 40.1| 40.6 40| 40.3| 40.6| 40.3 40 40.5165
Tiempo mas tiempos muertos(16%) 45.4| 45.7 48| 47.4|1 47.1| 46.9] 46.5| 47.1| 46.4| 46.7| 47.1| 46.7 47 46.9992

Fuente. Elaboracion propia
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Como se observa en la tabla anterior, el tiempo estandar obtenido es de 47 minutos
por camisa.

Variable dependiente: Productividad

Dimension 1: Eficiencia

Al tener el tiempo estandar por prenda se puede determinar el tiempo total y este

nos permite hallar la eficiencia, como se aprecia en el siguiente grafico para mayor

entendimiento:

HORAS MINUTOS
HORAS TRABAJADAS 9.6 576
ALMUERZO 45 531
TRABAJADORES 9 23895

En el gréfico presentado se ve que hay un solo turno de trabajo de 9.6 horas diarios

por 5 dias, pero se tuvo que restar el tiempo de almuerzo. Resultando como un tiempo

de confeccion diario por trabajador de 531 min.
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Tabla 5.
Ficha de registro de Eficiencia

C_JPOI'QH'O Ficha de registro de Eficiencia
Fabrica de Confecciones
Area a evaluar: Produccion - Confeccion .
Proceso: Confeccion de camisa cerro ver| pf; — — tiempo real _q
Elaborado: Mamani Lozano Mary Elena tiempo total de trabajo
Validado por: Paretto S.A.C.
Test:| Pret [ Poste Valor objetivo del IEF: 100%
1| 2| 3] 4 5| 6| 7

CONTROL DE EFICIENCIA EN CONFECCION DE CAMISAS OXFORD
SE"X'A TA'F‘QLE oP Tiempo real T;ee”:f;bgoj;a' EFICIENCIA RE\QSQDO

1 T5 35450 15667 23895 65.57% MARY

2 T5 35450 15676 23895 65.60% MARY

3 T5 35450 15686 23895 65.65% MARY

4 T5 35450 15517 23895 64.94% MARY

5 T5 35450 15679 23895 65.62% MARY

6 T5 35450 15520 23895 64.95% MARY

7 T5 35450 15551 23895 65.08% MARY

8 T5 35450 15656 23895 65.52% MARY

9 T5 35450 15606 23895 65.31% MARY

10 T5 35450 15693 23895 65.67% MARY

11 T5 35450 15674 23895 65.60% MARY

12 T5 35450 15516 23895 64.93% MARY

Promedio 15620 23895 65.37%

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla se muestra que el promedio de la eficiencia hallada es de 65.77% que
fue obtenido en relacion con la férmula correspondiente a la eficiencia. La variacion
durante las 12 semanas evaluadas se puede apreciar graficamente de la siguiente

manera.

41



Figura 11.
Grafico de porcentajes de eficiencia
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Dimensioén 2: Eficacia

66.00% 65.57%65.60%65.65% 65.62% 65.52% 65.67%65.60%

Para el célculo de la eficacia se considero los siguientes datos, minutos de trabajo

se considero los que se trabajo en eficiencia, el tiempo estandar es el obtenido en nuestro

control de tiempos siendo la produccion esperada de 51 camisas semanales.

Minutos de trabajo 23895
Tiempo estandar 47
Produccién

esperada 512

Lo cual al llevarlo a la ficha de registro de eficacia se ve presentado de la siguiente

manera.
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Tabla 6.

Ficha de registro de Eficacia

Fuente. Elaboracioén propia

f'_)P(]rQ'H'O Ficha de registro de Eficacia

Area a evaluar: Produccion - Confecq

Proceso: Confeccion de camisa cerro Efc — slr'od!:c'c'i'_'::'rr realizada %

Elaborado: Mamani Lozano Mary Eler produccién esperada

Validado por: Paretto S.A.C.

Test:| Pret [ Postest Valor objeivo del IEF: 100%

CONTROL DE EFICACIA EN CONFECCION DE CAMISAS OXFORD

SEM | TALLE Producci6 | Produccién REVISAD

ANA R oP n realizada| esperada EFICACIA O POR
1 T5 35450 335 508 65.89% MARY
2 T5 35450 331 508 65.10% MARY
3 T5 35450 340 508 66.87% MARY
4 T5 35450 339 508 66.68% MARY
5 T5 35450 339 508 66.68% MARY
6 T5 35450 336 508 66.09% MARY
7 T5 35450 332 508 65.30% MARY
8 T5 35450 340 508 66.87% MARY
9 T5 35450 336 508 66.09% MARY
10 T5 35450 336 508 66.09% MARY
11 T5 35450 337 508 66.28% MARY
12 T5 35450 334 508 65.69% MARY

Promedio 336 23895 66.14%

De la tabla anterior se tiene como resultado un promedio del porcentaje de

eficiencia de 66.14% el cual sera evaluado con la eficiencia obtenida en el postest.

Para una mejor visualizacion de los distintos porcentajes durante las 12 semanas

de pretest se muestra el siguiente grafico.
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Figura 12.
Gréfico de porcentajes de eficacia.
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REIGEREN

Propuesta de mejora

La filosofia JIT significa producir y entregar los productos en pequefas cantidades,
con tiempos de entrega justos para satisfacer las necesidades de los clientes e

involucrados. Cumpliendo las metas programadas.

Para la implementacién de esta metodologia se realizé una adaptacion en el area
de confeccion de camisas, enfocandose en problemas de reduccion de tiempos,
estandarizar procesos y agregar facilidades de trabajo todo esto con el fin de mejorar la
productividad de la fabrica de confecciones Paretto S.A.C., bajo los principios del JIT que

son Takt time, Flujo, Sistema jalar. La implementacion se dio en las siguientes fases:

Primero, una cultura Just in time, que consistio en un programa de concientizacion
y motivacion al personal bajo la filosofia Just in time con el objetivo de identificar y eliminar

los desperdicios que se muestren a lo largo del proceso de confeccion.

De esta manera se realiz6 un programa de culturalizacion del JIT con el objetivo
de tener al personal preparado para los cambios y desperdicios que puedan identificar, el
cual se encuentra en el Anexo N° 09.
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Segundo, definir las estrategias de solucidbn que seran las que mejoren la
productividad a las causas halladas con el diagrama de Ishikawa previamente analizado
en el capitulo 1. Estas estrategias se mostraran de manera generalizada en la siguiente
tabla.

Tabla 7.
Estrategias de solucion

ESTRATEGIAS DE SOLUCION COMO PARTE DE LA PROPUESTA DE MEJORA
PARA LAS CAUSAS DE LA BAJA PRODUCTIVIDAD

CAUSA ESTRATEGIA INDICADOR
RELACIONADO

Implementar un control de

tiempos para poder
Proceso no estandarizado conocer la capacidad y
tiempo para programar y
confeccionar camisas y asi
verificar la productividad.
Conocer 'y  programar
teniendo en cuenta un
ciclo de tiempo. Cicle tyme

Takt time

Demora en las entregas

Asignar accesorios a la

parte operativa con el fin

de reducir tiempos vy kanban
reducir reprocesos.

Falta de accesorio en el
trabajo

Fuente. Elaboracion propia

Tercero, consistird en desarrollar la estrategia para los procesos no estandarizados
implementando hojas de control (Anexo 5) para la recoleccion de datos los cuales se

observaron en el pretest.

Para este desarrollo se control6 mediante hojas de control de tiempos los cuales
fueron tomados por 12 semanas siendo parte del pretest, esta recoleccion de datos se
evalu6 mediante a través de un balance de linea de acuerdo con la escala de
Westinghouse asi también se considerd la escala para los Suplementos. Luego se obtuvo
un promedio de las 12 semanas para poder evaluarlo a través del programa SPSS con
estos datos pudimos obtener nuestro balance de linea general y a su vez poder

determinar los porcentajes eficiencia, eficacia y productividad.

Para la causa de Demoras en la entrega, se analiz6é con los tiempos recolectados

y el tiempo estandar obtenido para luego controlar el cicle time del proceso de confeccion.
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En este punto se implement6 unos accesorios como parte del principio Kanban de
trabajar con marcadores o0 accesorios que reduzcan los desperdicios en tiempos. Estos
accesorios son llamados embudos los cuales facilitan ciertas operaciones de confeccion
optimizando tiempos y calidad de la prenda a confeccionar. La idea de implementar estos
accesorios nacio de la implementacion de la filosofia JIT ya que su principio es reducir
desperdicios(tiempo) y entregar justo en tiempo las prendas con calidad y evitar

reprocesos que luego son parte de las demoras en la entrega.

Los embudos para utilizarse corresponden a operaciones que son parte de la

confeccién de camisas los cuales se detallan en la tabla N°8:

Tabla 8.

Listado de embudos para operaciones de camisa
Embudo | . d€ OPERACIONES

operacion
Emb01 3 Dobles de pechera derecha (1 doble)
Emb02 4 Doble de pechera izquierda (2 dobles)
Pegado de yugo x2
Emb03 J Y19
Acentado de yugo O VOLTEADO x2

EmbO05 18 Pegado de mango(brazo)
Emb06 42 Basta

Fuente. Elaboracion propia

Al empezar a trabajar con los embudos se registraran los tiempos recolectados los

cuales mostraran la eficiencia de estos accesorios.
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EmbO01:

Figura 13.

EmbO02:
Figura 14.
Embudo para dobles de pechera izquierda
Emb03:
Figura 15.

Embudo para yugo
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EmbO05

Figura 16.
Embudo para costura francesa

Evaluacion Post test

Hasta esta parte del trabajo se muestran las evaluaciones que se hizo a la

productividad durante las 12 semanas de postest.
Variable Independiente
Dimension 1: Balance de linea

Siguiendo la forma como se hizo en el pretest, se calculé el tiempo estandar por
las 12 semanas de postest. Aplicando de la misma forma que en el pretest de los tiempos
observados, valoracion de ritmo de trabajo segun la escala de Westinghouse y los

suplementos por operacion.
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Tabla 9.

Suplementos por operacion de camisa para Postest

P o)
OPERACIO PO Constantes©* Variables(S)*
Trabajo a|Postura|Uso de | Mala [Condiciones Concentracion|Ruidol TE'S0M  Monotomia ota
PersonalegFatiga |TOTALQ  pie normal | fuerza |iluminacié | atmosférica mental Total(V)
1 [Dobles de bolsillo Manual/maqui 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - - - - - 0.01 0.12
2 |Separado entre prenddManual | 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24
3 |Dobles de pechera del Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - 0 - 0.01 - 0.01 0.12
4 |Doble de pechera izqu Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 0 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
5 |Separado entre prend¢Manual | 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24
6 |Pegado de bolsillo X2 Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - 0.02 - - - 0.03 0.14
7 |Cortado de bordes Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11
8 |Pegado de yugo x2 (el Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0 - 0 0.11
Acentado de yugo Manual/méquiri 0 0 0 - - - - - 0 - 0 - 0 0
9 |Armado de casita x2 Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - - - 0.01 - 0.02 0.13
10 [Cortado de bordes Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11
11 [Separado entre prendgManual | 0.07 0.04 0.11 0.04 - - - - 0.02 - - - 0.06 0.17
12 |Colocado de etiqueta( Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
13 |Armado de tablon de §Manual/maqui]l  0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
14 |Embolsado de espaldgManual/maquif  0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - - - 0.01 - 0.02 | 0.13
15 [Separado de canest |[Manual | 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24
16 |Embolsado de delante Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
17 |Pegado de manga(bral Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0 - 0 0.11
18 |Pespunte de sisa(cost Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
19 [Cerrado Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
20 |Separado entre prend4Manual I 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24
21 |Cortado de bordes Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
22 |Embolsado de cuello Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
23 |Volteado de cuello Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
24 |Pespuntado de cuello Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
25 |Pespuntado de pie de Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
26 |Marcado de pie de cug Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
27 |Union de cuello y pie d|Manual/maquif  0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
28 |Pespunte de union cue]Manual/maquif  0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
29 |Marcado en pie de cug Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
30 |Pegado de cuello Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11
31 |Acentado de cuello Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11
32 |Separado entre prend4Manual | 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24
33 |Doblez de puiio x2 Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
34 |Marcado de pufio x2 Manual/méquid 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
35 |Embolsado de pufio x2 Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
36 |Volteado de pufio x2 Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - 0.02 - - - 0.03 0.14
37 |Pespuntado pufio x2 Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11
38 |Pegado de pufio Manual/méquiri 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
39 |Separado entre prenddManual | 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - - - - - 0.11 0.22
40 |Acentado de pufio x2 [Manual/magui{  0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11
41 |Basta Manual/maquif  0.07 0.04 0.11 - - - - - 0 - - - 0 0.11

Fuente. Elaboracion propia
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El nuevo registro de control de tiempos se ve en la siguiente tabla:

Tabla 10.
Control de tiempos Postest

CONTROL DE TIEMPOS

s . Tiempo de las operaciones Tiempos normales Tiempo estandar
N° | Descripcion de operaciones
T1 T2 T3 T4 T5 T6 17 T8 T9 T10 Ti1 T12 TP H* E* CD* Cs* F N Suplementos TS
1{Dobles de bolsillo 52 61 55 59 59 51 59 58 58 52 60 59 57 0.00 -0.04 0.00 -0.02 0.94 53.50 0.12 59.92
2|Separado entre prenda de oper; 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 5 0.00 0.00 -0.03 -0.02 0.95 4.73 0.24 5.87
3| Dobles de pechera derecha(1 d 37 33 38 39 37 37 37 35 36 34 38 35 36 0.00 -0.04 0.00 0.01 0.97 35.36 0.12 39.60
4| Doble de pechera izquierda(2 p: 48 52 49 52 48 50 51 48 49 51 48 51 50 -0.05 0.00 0.00 0.01 0.96 47.45 0.12 53.15
5|Separado entre prenda de oper; 5 4 3 4 5 6 5 4 4 4 5 5 5} 0.00 0.00 0.02 0.01 1.03 4.62 0.24 5.73
6|Pegado de bolsillo X2 140 139 150 149 144 145 151 153 149 138 144 143 145 -0.10 -0.04 0.00 -0.02 0.84 122.15 0.14 139.25
7|Cortado de bordes 5 6 5 7 5 5 6 6 5 7 6 6 6 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 5.12 0.11 5.68
8[Pegado de yugo x2 (embudo) 89 92 88 89 91 89 89 90 88 91 93 87 90 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 79.80 0.11 88.58
Acentado de yugo 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0 0.00
9]|Armado de casita x2 99 101 100 94 92 98 96 101 93 101 99 98 98 -0.10 -0.04 0.00 -0.02 0.84 82.04 0.13 92.71
10| Cortado de bordes 5 4 4 4 5 5 5 5 4 4 4 4 4 0.00 0.00 0.00 0.01 1.01 4.44 0.11 4.93
11|Separado entre prenda de oper. 4 5 3 4 5 4 4 5 5 4 4 4 4 0.00 0.00 -0.03 -0.02 0.95 4.02 0.17 4.70
12|Colocado de etiqueta(pareto y 35 38 39 33 32 32 31 32 38 36 36 36 35 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 32.05 0.12 35.89
13|Armado de tablon de espalda 34 43 38 35 44 44 38 39 37 42 39 34 39 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 34.64 0.12 38.79
14|Embolsado de espalda con cant 59 58 64 64 57 56 64 55 57 58 56 58 59 -0.10 -0.04 0.00 0.01 0.87 51.19 0.13 57.84
15|Separado de canesu 5 5 5 5 5 6 4 5 5 6 5 5 5 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.98 4.96 0.24 6.15
16|Embolsado de delanteros(arma 90 82 85 89 87 85 89 92 85 92 87 83 87 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 74.96 0.12 83.96
17|Pegado de manga(brazo) 78 72 78 74 78 76 76 72 77 73 72 74 75 -0.10 -0.04 0.00 0.01 0.87 65.25 0.11 72.43
18|Pespunte de sisa(costura francd 94 94 91 94 90 91 94 93 92 96 95 98 94 -0.10 -0.04 0.00 0.01 0.87 81.35 0.12 91.11
19|Cerrado 115 110 100 98 116 103 100 103 109 107 117 104 107 0.03 -0.04 0.00 -0.02 0.97 103.63 0.12 116.06
20|Separado entre prenda de oper; 5 4 5 4 4 5 5 5 5 5 4 5 5 0.00 0.00 -0.03 -0.02 0.95 4.41 0.24 5.47
21|Cortado de bordes 4 5 5 4 5 6 5 5 5 4 4 5 5 0.00 0.00 0.00 -0.02 0.98 4.64 0.12 5.19
22|Embolsado de cuello 32 26 32 28 24 32 29 28 28 26 30 25 28 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 26.07 0.12 29.19
23|Volteado de cuello 14 17 20 13 12 14 17 20 14 18 14 18 16 -0.10 -0.04 0.02 -0.02 0.86 13.69 0.12 15.33
24|Pespuntado de cuello 1/4 37 40 41 39 39 39 38 35 33 41 35 35 38 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 34.65 0.12 38.81
25[Pespuntado de pie de cuello 37 40 41 35 34 37 38 33 36 35 31 37 36 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 32.19 0.12 36.05
26|Marcado de pie de cuello(many 22 23 20 22 19 19 20 23 19 23 22 20 21 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 18.69 0.12 20.93
27| Union de cuello y pie de cuello 79 84 78 81 82 78 80 80 83 80 84 79 81 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 74.21 0.12 83.12
28| Pespunte de union cuello y pie 36 33 36 35 38 33 40 35 38 37 37 41 37 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 33.66 0.12 37.70
29[Marcado en pie de cuello 21 22 20 22 22 21 21 22 20 20 20 22 21 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 19.40 0.12 21.72
30[Pegado de cuello 74 73 71 78 74 76 72 74 74 73 74 70 74 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 67.70 0.11 75.14
31|Acentado de cuello 90 90 90 89 94 94 93 90 89 95 96 90 92 -0.05 -0.04 0.00 -0.02 0.89 81.58 0.11 90.56
32[Separado entre prenda de oper; 5 4 5 5 5 4 5 4 4 5 5 5 5 0.00 0.00 -0.03 0.01 0.98 4.55 0.24 5.65
33[Doblez de pufio x2 25 24 25 26 22 26 22 26 22 21 22 22 24 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 21.70 0.12 24.30
34| Marcado de pufio x2 26 21 26 27 22 28 22 29 21 25 28 26 25 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 23.08 0.12 25.85
35/Embolsado de pufio x2 44 44 43 47 47 46 43 51 43 46 44 51 46 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 42.09 0.12 47.14
36| Volteado de pufio x2 12 11 12 11 12 11 12 11 10 11 11 11 11 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 10.35 0.14 11.80
37|Pespuntado pufio x2 67 71 67 68 68 66 69 68 68 71 71 68 69 -0.05 -0.04 -0.03 0.01 0.89 60.97 0.11 67.67
38| Pegado de puiio 194 191 195 195 196 195 192 194 191 191 196 192 194 -0.05 -0.04 0.00 0.01 0.92 178.02 0.12 199.38
39|Separado entre prenda de oper; 5 4 5 4 4 4 5 5 5 4 5 4 5 0.00 0.00 -0.03 0.01 0.98 4.39 0.22 5.36
40|Acentado de pufio x2 192 192 190 194 192 195 195 191 192 193 193 191 193 -0.05 -0.04 -0.03 -0.02 0.86 165.55 0.11 183.76
41(Basta 46 43 48 46 47 47 45 48 44 43 42 45 45 0.03 -0.04 0.00 -0.02 0.97 43.65 0.11 48.45
Tiempo total promedio 34.4333333| 34.4333333| 34.5833333| 34.5166667 34.45 34.4| 34.5333333| 34.6333333 34| 34.4666667| 34.6833333| 34.1833333| 34.437626 34.682231
Tiempo mds tiempos muertos(1] 39.9426667| 39.9426667| 40.1166667| 40.0393333 39.962 39.904| 40.0586667| 40.1746667 39.44| 39.9813333| 40.2326667| 39.6526667| 39.947646 40.2313879

Fuente. Elaboracion propia
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En la tabla anterior se observa de filas amarillas las operaciones que tienen mas
eliminacioén de tiempos y por lo tanto menos despilfarros en los tiempos que involucran al

tiempo estdndar. Como resultado el nuevo tiempo estdndar es de 41 min. Por camisa.
Dimension 2: Kanban

Al aplicar nuevos accesorios conocidos como los embudos se obtuvo una
diferencia de tiempo que es en parte lo que nos ayudara a reducir desperdicios, esta

diferencia se puede mostrar en la tabla 11:

Tabla 11.
Diferencia de operaciones antes y después
Embudo| NN € OPERACIONES Sin con
operacion embudos | embudos
Dobles de pechera derecha (1
Emb01 3 doble) 57 36
Doble de pechera izquierda (2
Emb02 4 dobles) 91.6 50
Emb03 8 Pegado de yugo x2 78.4
Acentado de yugo O VOLTEADO 90
Emb04 9 X2 98.8
| Emb05 18 Pegado de mango (brazo) | 213.2 75
| Emb06 42 Basta | 92 45

Fuente. Elaboracion propia

El registro y seguimientos de los tiempos se pueden apreciar en la dimension
Balance de linea donde se obtuvo el control con los tiempos registrado por las 12

semanas. Mostrando un tiempo de ciclo nuevo de 41 min por camisa.
Dimension 3: Takt time

Para la aplicacion del takt time se utiliza la siguiente férmula:

tiempo de produccion disponible

Takt time = Cantidad total requeridad
Datos Cantidad
Tiempo total de trabajo 23895
Cantida de produccion requerida 594
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Que al realizarla con los datos de recoleccion de eficiencia y eficacia postest se obtiene lo

siguiente:

Estos datos al aplicarlos a la formula nos daran el siguiente resultado:

Formula;

Takt time =

Resultado:

akt time =

tiempo de produccion disponible

Cantidad total requeridad

tiempo de produccion disponible

Cantidad total requeridad

Variable dependiente: Productividad

Dimensién 1: Eficiencia

Tabla 12.

Ficha de registro de eficiencia Post test

1 Paretto

Fabrica de Confecciones

Ficha de registro de Eficiencia

Area a evaluar: Produccién - Confeccion

Proceso: Confeccién de camisa cerro verde

tiempo real

0

Efi=

Elaborado: Mamani Lozano Mary Elena

Validado por: Paretto S.A.C.

. . o
tiempo total de trabajo

Test: O Pretest

] Postest

Valor objetivo del IEF: 100%

CONTROL DE EFICIENCIA EN CONFEC

CION DE CAMISAS OXFORD

. Tiempo
SEMANA | TALLER oP Tiempo |l ge EFiciENCIA| REVISADO

disponible : POR

trabajo
1 TS 35450 20318 23895 85.03% MARY
2 T5 35450 20309 23895 84.99% MARY
3 TS 35450 20335 23895 85.10% MARY
4 T5 35450 20265 23895 84.81% MARY
5 TS 35450 20309 23895 84.99% MARY
6 T5 35450 20336 23895 85.11% MARY
7 TS 35450 20326 23895 85.06% MARY
8 TS 35450 20310 23895 85.00% MARY
9 TS 35450 20257 23895 84.78% MARY
10 TS 35450 20278 23895 84.86% MARY
11 TS 35450 20290 23895 84.91% MARY
12 TS 35450 20302 23895 84.96% MARY

Promedio 20303 23895 | 84.97%

Fuente. Elaboracion propia
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Figura 17.
Eficiencia Post test
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En la Figura 16 se observa los porcentajes de la eficiencia a lo largo de las 12

semanas de evaluacion post test.

Dimensién 2: Eficacia

Después de evaluar con el takt time la produccion de las camisas para la cantidad

de tiempo que tenemos para trabajar se concluye los datos de produccién esperada en

el siguiente cuadro.

Minutos de trabajo 23895
Tiempo estandar 40
Produccion

esperada 594

Siendo la produccién realizada diferente cada semana se obtiene el detalle del

calculo de la eficiencia en la siguiente tabla:
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Tabla 13.

Ficha de registro de eficacia Post test

"'_JPOI’Z'H'O Ficha de registro de Eficacia
Area a evaluar: Produccion - Confeccion
Proceso: Confeccion de camisa cerro verde Efc = produccién realizada 0
Elaborado: Mamani Lozano Mary Elena produccién esperada
Validado por: Paretto S.A.C.
Test; [J Pretest [l Postest Valor objetivo del IEF: 100%
CONTROL DE EFICACIA EN CONFECCION DE CAMISAS OXFORD
SEMANA | TALLER opP Prodgccién Produccion EFICACIA REVISADO
realizada | esperada POR
1 T5 35450 500 594 84.18% MARY
2 T5 35450 500 594 84.18% MARY
3 T5 35450 502 594 84.52% MARY
4 T5 35450 501 594 84.35% MARY
5 T5 35450 505 594 85.03% MARY
6 T5 35450 508 594 85.53% MARY
7 T5 35450 505 594 85.03% MARY
8 T5 35450 506 594 85.19% MARY
9 T5 35450 505 594 85.03% MARY
10 T5 35450 504 594 84.86% MARY
11 T5 35450 508 594 85.53% MARY
12 T5 35450 508 594 85.53% MARY
Promedio 504 23895 84.91%

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla 13, se observa los datos analizados para hallar la eficacia post test
durante las 12 semanas de evaluacién. La capacidad realizada representa lo que la

empresa esperaba llegar en produccion semanal.

En lafigura 17, se observa de manera detallada los porcentajes de eficacia durante

las 12 semanas post test.
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Figura 18.

Eficacia Post test
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Por ultimo, tenemos el valor de la productividad post test, el cual fue hallado

después de tener los datos de eficiencia y eficacia.

Tabla 14.
Ficha de registro de productividad
(;')P(]r@ﬂ'o Ficha de registro de Productividad
Area a evaluar: Produccién - Confecq
Proceso: Confeccion de camisa Cerroy,, oquctividad(%) = Y%eficiencia * %eficacia
Elaborado: Mamani Lozano Mary Ele
Validado por: Paretto S.A.C.
Test: [0 Pretest Il Postest Valor objetivo del Prod: 100%
CONTROL DE PRODUCTIVIDAD EN CONFECCION DE CAMISAS OXFORD
Seman Taller | OP | % Eficiencia .% . | Productividad | Revisado por
a Eficacia
1 T5 | 35450 | 85.03% 84.18% 71.58% MARY
2 T5 35450 84.99% 84.18% 71.55% MARY
3 T5 35450 85.10% 84.52% 71.93% MARY
4 T5 35450 84.81% 84.35% 71.54% MARY
5 T5 35450 84.99% 85.03% 72.27% MARY
6 T5 35450 85.11% 85.53% 72.79% MARY
7 T5 35450 85.06% 85.03% 72.33% MARY
8 T5 35450 85.00% 85.19% 72.41% MARY
9 T5 35450 84.78% 85.03% 72.08% MARY
10 T5 35450 84.86% 84.86% 72.01% MARY
11 T5 35450 84.91% 85.53% 72.63% MARY
12 T5 35450 84.96% 85.53% 72.67% MARY
Promedio 84.97% 84.91% 72.15%

Fuente. Elaboracion propia

En la Figura 18 se detalla los valores de la productividad en las 12 semanas de

post test.
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Figura 19.
productividad Post test
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Los datos recopilados con los instrumentos de apoyo se procesaron con el
programa SPSS Y con Microsoft Excel 2016, estos programas ayudaron a ordenar y

jerarquizar la informacion para la variable productividad y Just in Time.

Para realizar calculos estadisticos que permitieran confirmar las hipotesis
propuestas se utilizo el programa SPSS, mientras que el Excel se utilizé para los distintos

calculos que requieren el método Just inTime.

El control de la variable se desarrollard con los instrumentos de Medicidbn de

productividad que estan en Anexos N° 05.
Analisis econdmico financiero

Para el analisis de este estudio se trabajaron solo con los datos obtenidos durante
el proceso ya que segun el acuerdo de confidencialidad detallado en el Anexo N° 04 no

se inmiscuira en mas datos econdémicos y financieros que la empresa no haya autorizado.

Se considero para este analisis mostrar los costos que llevo realizar este estudio

los cuales son por parte de recursos materiales los siguientes:
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Tabla 15.

Costos recursos materiales
Costos
Cantidad |Recursos Costo unitario [Costo total
1 Cuadernos S/.7,00 S/.7,00
5 Lapiceros S/.3,50 S/.17,50
2 Memoria USB S/.55,00 S/.110,00
40 Movilidad S/.3,00 S/.120,00
40 Refrigerio S/.7,00 S/.280,00
Total S/.534,50

Fuente. Elaboracion propia

En la tabla anterior se muestra un total en recursos materiales de 534,50 soles

invertidos.

Los recursos materiales que son parte de las dimensiones aplicadas tuvieron una

inversion detallada los cuales se observan en la siguiente tabla:

Tabla 16.
Costos recursos materiales 2
Costo Costo
Cantidad Accesorio unitario total
1|Embudo de dobles de pechera derecha S/.35,00 S/.35,00
1|Embudo de dobles de pechera izquierda S/.35,00 S/.35,00
1|Embudo acentado de yugo o volteado S/.105,00( S/.105,00
1|Embudo de pegado de brazo S/.45,00 S/.45,00
1{Embudo para basta S/.60,00 S/.60,00
3|Mesas pequefias S/.25,00 S/.75,00
2|Pizarras medianas S/.35,00 S/.70,00
1|carrito de traslado S/.80,00 S/.80,00
9|Fundas de plastico S/.15,00| S/.135,00
Total S/.640,00

Fuente. Elaboracién propia

Estos recursos son los aplicados para obtener los resultados en el post test de este

trabajo, teniendo un total de 640,00 soles.

3.6. Método de analisis de datos

Al punto de analisis de datos se utilizé Tableros de control de tiempos a traves de
Excel y para mediar las medias se utilizd el programa estadistico SPSS ejecutando la

aplicacion de estadistica descriptiva. La variable independiente Just in time se midio a
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través de estos tableros de control mientras que para la variable dependiente,

productividad, se midi6é dos indicadores que son eficiencia y eficacia.

La estadistica descriptiva permite analizar todo un conjunto de datos, obteniéndose
conclusiones verdaderas, solo para ese conjunto. Para obtener este analisis se procede

a la recoleccién y presentacion de la informacion adquirida (Salazar, 2018, p.14).

El analisis estadistico realizado en este trabajo fue para obtener los datos de
media, mediana, desviacion estandar de la productividad y asi evaluar la variacion que

resulta de la aplicacion del método Just in time.

La estadistica inferencial pretende conseguir resultados generales de una
determinada poblacion, a través de una muestra determinada, este tipo de estadistica
analiza a una poblacion valiéndose de ellos resultados que obtiene una muestra (Salazar,
2018, p.14).

Los estadisticos que se analizaron para este trabajo fueron:

Medidas de tendencia lineal: Para este punto se utilizé la media, el cual se obtuvo
del promedio de datos obtenidos de eficiencia, eficacia, productividad durante las 12
semanas evaluadas, también se evalu6 la mediana, el cual representa el valor medio de

todos los datos ordenados ascendentemente.

Medidas de dispersion: Se utilizé la varianza y desviacién estandar, los cuales

muestran la dispersién de los datos ingresados.

En la estadistica inferencial en el analisis de la prueba de normalidad se utilizara
segun sea el caso Shapiro Wilk o Kolmogorov Smirnov segun corresponda al tamafio de
la muestra, si los datos provienen de una distribucion normal se utilizara T-Student y si

fuese el caso de una distribucion no paramétrica se utiliza la prueba de Wilcoxon.

3.8. Aspectos éticos

Para el desarrollo correcto de esta tesis se requirid la autorizacion del gerente
general de la empresa Fabrica de confecciones Paretto S.A.C., dicha empresa esta
ubicada en la ciudad de Arequipa, quién otorgd una carta de Autorizacidon para ejecucion
de proyecto de tesis, la cual permitio el desarrollo de este trabajo investigacion asi como
brindar la informacion pertinente respetando la confidencialidad que la empresa solicita,

esta informacion solo tiene fines académicos y estrictos para la investigacion. (Anexo 5)

58



Se declara que como parte de los aspectos éticos este trabajo de investigacion es de
autoria propia respetando la estructura de la Guia de elaboracion de trabajos de
investigacion brindad por la universidad César Vallejo. Este proyecto se realiz6 conforme
a las ISO 690 citandose a los autores en base al parafraseo.

También, en este trabajo se sostuvo los valores y principios que respaldan la integridad

de la investigacion cientifica garantizando la originalidad del estudio. (CONCYTEC, 2019)
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V. RESULTADOS

Se realiz6 el analisis estadistico con el objetivo de desintegrar el comportamiento
de la variable productividad, asi como también a sus dimensiones, a través de

estadisticos descriptivos comparados de los datos de pretest y post test

ANALISIS DESCRIPTIVO
Productividad Pre y Post test

Tabla 17.
Comparativo de datos productividad
Comparativo de la productividad
N° Semana Productividad Product,ividad
antes (%) despueés (%)
Seml 43.20% 71.69%
Sem2 42.71% 71.65%
Sem3 43.90% 72.03%
Sem4 43.30% 71.64%
Semb5 43.75% 72.37%
Sem6 42.92% 72.90%
Sem7 42.50% 72.43%
Sem8 43.82% 72.52%
Sem9 43.16% 72.19%
Sem10 43.40% 72.12%
Semll 43.48% 72.73%
Sem12 42.66% 72.78%
Promedio 43.23% 72.25%

Fuente. Elaboracién propia
La tabla anterior podemos interpretar como los valores obtenidos de los analisis
Pre test y Post test llevados cada uno en 12 semanas de experimentacion, siendo sus
valores antes y después respectivamente de 43.23% y 72.25%, alcanzando un
incremento de 29.02%. Por lo tanto, la aplicacion de la herramienta es ventajosa ya que

muestra resultados positivos.

Al realizar el calculo en SPSS de la productividad se ven los resultados en el

siguiente gréfico:
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Figura 20.

Estadisticos de Productividad

Estadisticos
Productividad Productiidad
antes despues
N Validos 12 12
Perdidos 0 0
Media 43,2025 72,2542
Mediana 43,2300 72,2800
Moda 42 50° 71,647
Desv. tip. 480889 44394
Varianza 231 197
Minimo 42,50 71,64
Maximo 43,90 72,90
sSuma 518,43 867,05

Fuente. SPSS

en su productividad.

minimo como maximo.

Eficiencia Pre y Post test

Figura 21.

Estadisticos de Eficiencia
Estadisticos
Eficiencia Eficiencia
pretest post

N Validos 12 12

Perdidos 0 0
Media 65,3783 84 9667
Mediana 65,5600 84,9900
Moda 65,60° 84,99
Desv. tip. 31493 10756
Varianza 099 012
Minimao 64,93 84,78
Maximo 65,67 8511
Suma 784 54 1019,60

Fuente. SPSS

En la Figura 19. estadistica de la productividad se tiene que la media de la
productividad antes es 0.432025 y la media de la productividad después es 0,722542, por
lo tanto, se puede afirmar que la aplicacion de la filosofia Just in time aumento (0.290517)

También la desviacion antes era de 0,48089 aumento a 0,722800 de su dispersion

a la media debido que hubo un incremento en los intervalos de la productividad tanto
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Tras la evaluacion de los datos pre y post test de la eficiencia en SPSS se

obtuvieron los datos estadisticos necesarios.

La interpretacion del grafico anterior consiste en mostrar la media antes y después

siendo 0.653783 y 0.849667 respectivamente, con un incrementd en esta de 0.195884.

Eficacia Pre y Postest

Figura 22.
Estadisticos de Eficacia
Estadisticos
Eficacia Eficacia
pretest postest
M Validos 12 12
Perdidos 0 0
Media 66,1358 85,0383
Mediana 66,0900 85,1500
Moda 66,09 8515%
Desv. tip. 58217 50652
Varianza 339 257
Minimo 6510 84,31
Maximo 66,87 85,66
sSuma 793,63 1020,46

Fuente. SPSS
En el grafico anterior se puede observar la media antes y después respectivamente

es 0.661358 y 0.850383, con un incremento de 0.189025.

De manera general se obtuvo el siguiente cuadro donde se ve resumido la
productividad, eficiencia y eficacia con los estadigrafos evaluados anteriormente:

Figura 23.
Resumen descriptivo general

Estadisticos descriptivos

N Minimo Maximo Media Desv. tip. | Varianza
Productividad antes 12 42,50 43,80 | 43,2025 48089 231
Productiidad después 12 71,64 72,90 | 72,2542 44304 a7
Eficiencia pretest 12 64,93 6567 | 653783 31483 099
Eficiencia post 12 B4,78 8511 84,9667 10756 012
Eficacia pretest 12 6510 66,87 | 66,1358 58217 339
Eficacia postest 12 84,31 85,66 85,0383 50652 297
N valido (segun lista) 12

Fuente. SPSS
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ANALISIS INFERENCIAL

Productividad Pre y Post test
H, = La distribucion de datos es normal
H, = La distribucion de datos no es normal

Los datos evaluados son de 12 semanas por lo que no supera a 30, por lo cual la
prueba que se utilizé fue de Shapiro — Wilk.

Tabla 18.
Prueba normalidad productividad
Shapiro Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad antes 0,942 12 0,524
Productividad después 0,932 12 0,402

Fuente. SPSS

Evaluando los datos de la tabla anterior en la prueba de normalidad de
productividad, con una significancia de 0,524 y 0,402 en la productividad pre-test y pot-
test respectivamente, mayores al p valor de 0,05, se acepta la hipétesis nula, por esto se
afirma que la distribucién de datos es normal, por lo tanto se considera para la
contrastacion de la hipotesis general trabajar con la prueba de T-student.

Eficiencia Pre y Post test
H, = La distribucién de datos es normal

H, = La distribucién de datos no es normal

Tabla 19.
Prueba normalidad eficiencia
Shapiro Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia antes 0,788 12 0,007
Eficiencia después 0,945 12 0,563

Fuente. SPSS

Segun los resultados de la tabla anterior en la prueba de normalidad tiene una
significancia de 0,007 pre-test menor al p valor de 0,05 y una significancia de 0,563 mayor

al p valor de 0,05 existe una distribucion no normal y normal respectivamente, con este
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resultado de acuerdo con la regla de normalidad se considera la prueba de Wilcoxon para

el andlisis de la hipotesis especifica 2.
Eficacia Pre y Post test
H, = La distribucion de datos es normal

H, = La distribucion de datos no es normal

Tabla 20.
Prueba normalidad eficacia
Shapiro Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficacia antes 0,934 12 0,428
Eficacia después 0,897 12 0,144

Fuente. SPSS

En la tabla anterior se observa que la significancia en el pre-test es de 0,428 mayor
ap valory en el post-test es 0,144 mayor a p valor, lo que le hace una distribucion normal,
se acepta la hipotesis nula, por lo tanto, se considera la prueba de T-student para

muestras relacionadas en la contrastacion de la hipotesis especifica 2.

Contrastacion de hipotesis general

H, =La aplicacion de la herramienta Just in time no mejora significativamente la
productividad en el proceso de confeccidon de camisas de la empresa Paretto S.A.C.,
2021.
H, = La aplicacibn de la herramienta Just in time mejora significativamente la
productividad en el proceso de confeccion de camisas de la empresa Paretto S.A.C.,
2021.

Figura 24.
Estadisticos de muestras relacionadas de productividad
Desviacidn Errortip. de la
Media N tip. media
Par 1 Productividad antes 43,2025 12 48089 13882
Productiidad después 72,2542 12 44394 12815

Fuente. SPSS
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Figura 25.
Prueba de muestras relacionadas T-student

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de confianza para
la diferencia

Desviacion Error tip. de la

Media tip. media Inferior Superior t gl Sig. (bilateral)

Par1  Productividad antes -
Productiidad después

-29,05167 64044 18748 -29,46430 -28,63903 | -154 960 1"

,ooo

Fuente. SPSS

Segun la Figura 24 muestra el resultado de la prueba T-student es decir el cuadro
estadistico de muestras relacionadas la media después resulté ser mayor que la media
antes entonces se acepta la hipétesis del investigador H; . Asimismo, la significancia
bilateral 0,000 es menor que el p valor aceptando la H, y rechazando la H,, por ello la
implementacion de herramienta Just in time mejora significativamente la productividad en

la empresa Paretto S.A.C.
Contrastacion de hipotesis especifica 1

H, =La aplicacion de la herramienta Just in time no mejora significativamente el indice de
eficiencia en el proceso de confeccion de camisas de la empresa Paretto S.A.C., 2021.
H, = La aplicacion de la herramienta Just in time mejora significativamente el indice de
eficiencia en el proceso de confeccion de camisas de la empresa Paretto S.A.C., 2021.
Segun la regla de decision para la prueba de Wilcoxon desde el punto de medias

debe cumplirse lo siguiente:

Hy = po 2 1y
Hi = HUo < g
Figura 26.
Estadisticos descriptivos de eficiencia prueba Wilcoxon
Desviacion
N Media tipica Minimo Maximo
Eficiencia pretest 12 65,3783 31483 64,93 65,67
Eficiencia post 12 84 9667 0756 84,78 8511

Fuente. SPSS
Segun la tabla anterior al evaluar las medias de estadisticos descriptivos se puede
verificar que la media después p,; es mayor que la media antes p,, por lo tanto segun la

regla de decision se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis del investigador.

Segun la regla de decision para la prueba de Wilcoxon evaluando el p valor debe

cumplirse lo siguiente:

py = 0,05
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Figura 27.
Contrastacién de hipotesis 1 con Wilcoxon

Estadisticos de contraste®

Eficiencia
post-
Eficiencia
pretest

z -3,059°
Sig. asintét. (bilateral) 002
Fuente. SPSS

Segun la tabla anterior donde resulta que la significancia bilateral p,, es de 0,002 siendo
menor que 0,05, por lo tanto se rechaza la hipétesis nula H, y se acepta la hip6tesis del
investigador H,. Concluyendo que la aplicacion de la herramienta Just in time mejora
significativamente el indice de eficiencia en el proceso de confeccion de camisas de la
empresa Paretto S.A.C., 2021.

Contrastacion de hipotesis especifica 2

H, =La aplicacion de la herramienta Just in time no mejora significativamente el indice de

eficacia en el proceso de confeccién de camisas de la empresa Paretto S.A.C., 2021.

H, = La aplicacion de la herramienta Just in time mejora significativamente el indice de

eficacia en el proceso de confeccion de camisas de la empresa Paretto S.A.C., 2021.
Segun la regla de decision para la prueba de T-student evaluando medias debe

cumplirse lo siguiente:
Hy = po 2 1y
Hi =po <y

Figura 28.
Contrastacién de hipotesis 2 con T-student en medias

Estadisticos de muestras relacionadas

Desviacion Errortip. de la

Media N tip. media

Par1 Eficacia pretest 66,1358 12 68217 6806
Eficacia postest | 85,0383 12 50652 4622

Fuente. SPSS
En la tabla anterior se observa que la media después u; es mayor que la media

antes pu, , aceptando la hipotesis del investigador y rechazando la hipétesis nula.
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Figura 29.

Contrastacion de hipotesis 2 con T-student con p valor

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas

95% Intervalo de confianza para
la diferencia

postest

Desviacidn Errortip. de la
Media tip. media Inferior Superior t al Sig. (bilateral)
g Eficacia pretest- Eficacia
Part P -18,90250 73702 21276 -19,37078 -18,43422 -88,844 " 000

Segun los resultados de la tabla anterior en la prueba de T-student con base a la

significancia bilateral es 0.000 lo que reafirma el rechazo de la nula y acepta la hipotesis

del investigador, por ello la aplicacion de la herramienta Just in time mejora

significativamente la eficacia en el proceso de confeccidn de camisas de la empresa

Paretto S.A.C., 2021.
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V. DISCUSION

La presente investigacion se formé debido a las distintas problematicas
evaluadas durante el periodo de observacion en la fabrica de confecciones Paretto
S.A.C. en el area de confeccion de camisas donde se cuenta con 9 operarios que trabajan
en un horario jornal, a causa de las demoras en las entregas, procesos no estandarizados,
falta de medios o0 accesorios para reducir desperdicios durante la confeccion de prendas
asi como los reproceso que se encontraban surge la idea de aplicar un piloto de la

aplicacion de Just in time como filosofia para mejorar la productividad.

Sin embargo, se identificaron distintas limitaciones durante el desarrollo de este
trabajo, por la accesibilidad de informacion y el recorrido del ambiente de trabajo ya que
por motivos de la COVID-19 se tenia que cumplir ciertos protocolos de trabajo lo que

dificulté las reuniones.

Este estudio se enfocd en una investigacion aplicada, de disefio experimental de
tipo pre-experimental, con nivel descriptivo, al confrontar el objetivo general tomando una
muestra de 350 prendas se pudo mejorar la productividad en 29.02%, demostrando que
trabajando en conjunto los principios de la filosofia Just in time se logré6 mejorar la

productividad.

Este resultado se puede confrontar con la investigacion realizada en los
antecedentes de Matute (2016) que en su investigacion “Implementation of lean
manufacturing in a food Enterprise” , aseguraba que con su aplicacién de distintas
herramientas de manufactura esbelta podria implementar el pensamiento y principios de
esta filosofia donde utilizando la filosofia Just in time se redujo 24 minutos en el proceso
productivo, siendo ambos trabajos enfocados a la reduccién de desperdicios de recurso
en tiempo. La filosofia Just in time se aplicd para detectar procesos que no agregan valor

a la empresa mediante el analisis de sus desperdicios.

El resultado obtenido se puede comparar con el estudio de Toro (2016) que con
su investigacion llamada “Modelo de implementacion jit para pymes” el cual tenia
implementar la filosofia JIT se obtuvo una mejora del 20% por la caracterizacion del
modelo y luego aplicar la metodologia JIT. Con esta investigacion se pudo demostrar que
para la implementacion del Just in time es indispensable la mentalizacion, la herramientas

5s, Kanban y la mejora en los procesos.
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Otra investigacion con la que se puede contrastar es la de Maldonado que utilizé
herramientas de manufactura esbelta con el fin de aumentar la productividad de
confeccion, se tuvo que lidiar con problemas similares como sobreproduccién. Se hizo un
estudio de campo lo que le hace también un trabajo experimental. Se trabajé con
herramientas de diagnostico como el estudio de tiempo, capacidad de produccion y
mapas de flujo de valor. También se trabajo con balanceo de linea y Kanban. Se obtuvo
una mejora en la productividad gracias a la implementacion de la herramienta Just in time

de un 28% cumpliéndose asi el objetivo principal de esta investigacion.

Esta investigacion se compara con la de Fortich (2018) que realizé una
investigacion llamada “Estudio de métodos y tiempos en el proceso productivo de la linea
de camisas del taller de confecciones la casa del uniforme del caribe para mejorar y/o
fortalecer la productividad y los sistemas de trabajo en la empresa” con una poblacién de
20 trabajadores de la empresa, al ser un trabajo descriptivo se puede comparar con este
estudio ya que se utilizaron datos estadisticos para la aplicacién de este trabajo lo cual
su resultado fue que pudo mejorar la productividad aplicando esta metodologia. Como
parte de su propuesta las razones para los cambios son a que las maquinas deben estar
en flujo de proceso. Siendo uno de los pilares del Just in time el Takt time que permite la
evaluacion de los tiempos por prenda y capacidad es que se puede comparar con esta

investigacion.

El resultado de esta investigacion con respecto a la aplicacion de herramientas
para estandarizar procesos se puede contrastar con la investigacion de Ramos(2018),
gue con su propuesta de mejora de procesos de compras de pymes exportadoras en el
rubro textil se pudo redisefar los proceso de compra lo que permitié estandarizar a
través del Just in time, todo esto alineado a la eliminacion de desperdicios, mejorar la
productividad y reducir tiempos de entrega, resultando la eliminacién de 5 desperdicios
trascendentales que son los retrasos en atencion y de proveedor, defecto de material,
reproceso, reducir costos. Para conseguir el objetivo de acuerdo con las fases que se
desarrollaron mas de una manera descriptiva. Ramos aplica el Just in time desde un punto
de vista mas académico ya que indica que la manera de llegar que el personal involucrado
sea parte de este nuevo sistema es a través de la cultura relacionada al Just in time,

creando un programa educacional para que el personal se adapte al Just in time. El

69



programa tiene como objetivo principal implementar una cultura de trabajo bajo la

metodologia Just in time.

Respecto a resultados de incremento de productividad esta investigacion la
podemos comparar con la de Farfan (2018) que tuvo la finalidad de implementar la
metodologia Just in time en la empresa Goodyear para mejorar la productividad esta pudo
ser comparada porque tiene caracter aplicativo, se logré un incremento a 98.8% con una
significancia 0.000. La planeacion también influy6 en la productividad ya que determina
la tabla de coeficientes. También se identificO que tiene enfoque cuantitativo de tipo
aplicada, la ejecuciéon del trabajo con las herramientas aplicadas es lo que permitio la
mejorara de la productividad general del trabajo de investigacion de Farfan. Durante la
implementacion se identifico que el cuello de botella influye en la productividad. También
se demostré que la organizacion y planificacion dentro de la empresa Goodyear influyen

en la productividad.

Otra investigacion con la que podemos contrastar resultados es la de Mio (2019)
llamada “Aplicacién del JIT para mejorar la productividad en empresa HD” ya que para
empezar es una investigacion de tipo pre-experimental, trabajando con los tiempos de
fabricacion se trabajo con un tiempo de semanas pre test y 12 post test, también se
trabajaron con programas como Excel y SPSS, pero con la diferencia que en este trabajo
se tom6 como indicadores a la proveedores, inventarios, MRP y calidad y de la variable
dependiente la eficiencia y eficacia teniendo como resultados un incremento 25% para la
eficacia y un 26% para la eficiencia, se observa que mediante la disminucion de tiempo
ocio y optimizando el tiempo util se incremento en un 25% la productividad. Y segun los
resultados estadisticos el nivel de significancia para la productividad mediante la prueba
de Wilcoxon fue de 0,002 por medio de la prueba de T- Student resulté 0,000 para la
eficiencia y 0,014 para la eficacia con Wilcoxon, esto demuestra la similitud en la
herramienta utilizada en este trabajo con en el de Mio sobre la parte estadistica
desarrollada en SPSS.

Con otra investigacion que se pudo comparar datos y resultados fue con la de
Wang (2018) que al tener como objetivo incrementar la productividad aplicando Just in
time se identificaron similitudes como el tipo de disefio es experimental asi como también
fue ser una investigacion de tipo aplicada, se trabajé con un pre test y post test, sus
variable dependiente fue la productividad y la metodologia Just in time es una variable de

tipo control. También logré incrementar su productividad de sus tres indicadores, la
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productividad para tiempo fue un incremento de 35%, para el incremento de la
productividad en personal fue de un 21% y para los recursos se increment6 en un 15%.
Lo que ayudoé a visualizar el panorama de aplicacidén de la herramienta Just in time. La
diferencia es que al elegir trabajar con la poblacion, Wang analiza la poblacién con dos
grupos que corresponden al proceso de trabajo del area a investigar. Al trabajar la
eficiencia y eficacia evalta con 3 indicadores como tiempo, mano de obra y recursos. Lo
cual no se aplico en este trabajo ya que todo se relaciona en las 3 dimensiones de la

variable Just in time.

Gamarra (2021) también realizé un trabajo llamado “Propuesta de aplicacién de
técnicas del estudio de trabajo para incrementar la productividad”, este trabajo es similar
porque trabaja con el analisis de los estudios de tiempos lograndose optimizar el tiempo
estandar de produccion, también estudia como variable independiente a la productividad
y este a su vez como indicador a la eficiencia que consigue un incremento de 58.53% a
70.97% desperdicios eliminados que es fundamental en la herramienta Just in time.
También es similar en que se enfocé en eliminar desperdicios como demoras resultando
eliminar 6 demoras y tiempos de espera en el sistema productivo, dentro de su propuesta
se menciona la metodologia JIT, asi como uno de sus principios que es el Cycle time.
Esta investigacion logré obtener una optimizacion en los tiempos de entrega y a su vez
optimizando costos de produccion, estos dos factores logrados que se asemejan con la
mejora de la productividad lograda en la tesis actual estudiada. Como contrastacion final la

productividad también incrementé de 50% a 60%.

Con Castillo (2020) tiene la similitud de que es un trabajo realizado para el sector de
confecciones en el pais de Peru, siendo también una investigacion de tipo aplicada, con
nivel explicativo y enfoque cuantitativo. La muestra de este trabajo se desarrollé también
en base a la produccion desarrollada en la empresa, asi como se consider6 en la empresa
Paretto. El analisis en la tesis de Castillo utiliza al estudio de tiempo como mejora de
método, pero en este trabajo de investigacion al ser fundamentado y mejorado con la
metodologia Just in time y dentro de esta tener como principios al Kanban, flujo continuo
y Takt time que son los pilares del Just in time segun Villasefior (2017) es donde se ve
reflejado el método con estudios de tiempos. Después de la ejecucion en esta tesis se
observa que si hubo un incremento de productividad del 20.87% con el estudio de trabajo
aplicado lo que coincide con el incremento de productividad conseguido en este trabajo

desarrollado sobre la empresa Paretto.
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VI. CONCLUSIONES

PRIMERO: En la investigacion realizada se llegé a la conclusion general que al
implementar la filosofia del Just in time en la fabrica de confecciones Paretto S.A.C. se
logr6 como resultado incrementar la productividad de un 42.95% a un 72.15% que
representa una diferencia de 29.20%, lo cual corresponde a la mejora que se logré con

este trabajo de investigacion.

SEGUNDO: Se concluye que con la implementacion de la filosofia Just in time en
la fabrica de confecciones Paretto S.A.C. se alcanz6 mejorar la eficiencia a través de la
relacion de dimensiones del Just in time, el incremento logrado fue de 65.37% a 84.97%.
La relacion de los valores obtenidos con la facilidad de accesorios de costura como parte
de un Kanban fue lo que permitio este resultado.

TERCERO: Se concluye que con la implementacion de la filosofia Just in time en
la fabrica de confecciones Paretto S.A.C. la eficacia también incremento en sus valores
esto por la saber la cantidad que esta determinada a producir, o que se aumentd de un

65.70% a un 84.91% permitiendo asi verificar que el uso de esta metodologia es eficaz .
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VIl. RECOMENDACIONES

PRIMERA: Se recomienda realizar capacitaciones virtuales ya que el uso de
ciertas areas pequefias para reuniones no esta aun permitido por protocolos de COVID-
19. Se hace esta recomendacién ya que las reuniones y capacitaciones son muy
determinantes en el avance y desarrollo del trabajador durante su jornada para permitirle

una labor méas eficiente.

SEGUNDO: Se recomienda trabajar con mayor cantidad de talleres externos
calificados para el tipo de confeccion de camisas, que estén permitidos a ser evaluados
por personal de la empresa para ayudarles en su rendimiento y fomentar el trabajo en la

region.

TERCERO: Se recomienda un formato de control para mantener el orden de los embudos que
son los accesorios utilizados para el desarrollo de esta tesis.
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Anexo 01. Matriz de Operacionalizacion de variables

ANEXOS

DEFINICION DEFINICION : ESCALA DE
VARIAEBLE CONCEPTUAL OPERACIONAL DIMENSIONES | INDICADOR | FORMULA MEDICION
Cyele time
INDEPENDIENTE: Segin Villasefior Cycle time tiempo de produccion neto .
(2017), para la Kanban =— . : Razon
A numero de unidades fabricadas
aplicacion del JIT
se debe considerar
Seguin Villasefior (2017), | & flujo continuo
Justo a tiempo (JIT) que perle que _ _ ,
significa producir el yan ce Takt time Velocidad Takt time — Hempa de produecién disponible Razon
articulo indicado en el operacion en akt time = cantidad total requeridad
i operacion, Takt
momento requerido v en la time &l cual marca
JUST IN TIME | cantidad exacta. Todolo | paso a sequir
demas es desperdicio. dentro del proceso
y el sistema jalar Eficiencia de Balance de linea = Razén
que permite reducir | Flyjo continuo balance de tiempo de actividades
los tiempos de linea namero de estaciones=tiempo de ciclo
entrega. e
DEPENDIENTE:
iacif tiempeo disponible .
Eficiencia r;ar':‘aezl;;n de Efi =— P p . Razon
Prokopenko (2019) nos Seglin Prokopenko tiempo total de trabajo
dice, “gue la productividad | (2019 La
es la relacion entre la productividad es la
produccion obtenida por relacion entre los
PRODUCTIVI un sistema de produccion | resultados v el
0 servicios v los recursos tiempo que lleva
DAD utilizados para obtenerla® | conseguirlos. Variacion d Razt
) ariacion de . ) azon
Eficacia la media Efc = produccion realizada |

produccion esperada




Anexo 02. Juicio de expertos
Variable independiente: Filosofia Just in Time

VARIABLE / DIMENSION Pertinencia' |Relevancia? | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: JUST IN TIME Si No Si No Si | No
Dimensidn 1: Kanban
) tiempo de produccion neto X X X
cycle time = numero de unidades fabricadas
Dimension 2: Takt time
tiempo de produccion disponible
Takt time = d - P p X X X
Cantidad total requeridad
Dimension 3: Flujo continuo
Balance de linea
B tiempo de actividades X X X
~ numero de estaciones  tiempo de ciclo
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No si | No
Dimension 1: Eficiencia
Efi— tiempo real o X X X
fi= tiempo total de trabajo "
Dimension 2: Eficacia
produccion realizada
Efc = — % X X X
produccion esperada




Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador.: Mg. Romel Dario Bazan Robles DNI: 41091024

Especialidad del validador: Maestro en Productividad y Relaciones Industriales 03 de Setiembre del 2021
'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. /«"""J.x ){F’Nﬁm
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o L J}" \ /V n__-
dimension especifica del constructo B ’

*Claridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es =
conciso, exacto y directo .
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante

son suficientes para medir la dimensian



VARIABLE / DIMENSION Pertinencia’ |Relevancia? | Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: JUST IN TIME Si No Si No Si | No
Dimensidn 1: Kanban
le time — tiempo de produccion neto X X X
cycte time = 3 imero de unidades fabricadas
Dimensidn 2: Takt time
tiempo de produccion disponible
ime = X X X
Takt time Cantidad total requeridad
Dimension 3: Flujo continuo
Balance de linea
_ tiempo de actividades X X X
~ numero de estaciones * tiempo de ciclo
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Sj No Si No si | No
Dimensién 1: Eficiencia
Ffl— tiempo real . X X X
fi= tiempo total de trabajo ’
Dimensién 2: Eficacia
produccion realizada
Efc= — 9 X X X
produccion esperada




Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [] No aplicable[ ]

Apellidos y nombres del juez validador.: Mg. Ing. Roberto Farfan Martinez DNI: 02617808 CIP: 42006
Especialidad del validador: MAESTRO EN GERENCIA DE PROYECTOS DE INGENIERIA LIMA ...03 de... SETIEMBRE
del 2021

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulade.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimensidn especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, a3
conciso, exacto y directo .
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante

son suficientes para medir la dimensidn




VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! |Relevancia? | Claridad® | Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: JUST IN TIME Si No Si No Si | No
Dimension 1: Kanban
le time — tiempo de produccion neto X X X
cyete time = 3 imero de unidades fabricadas
Dimension 2: Takitime
tiempo de produccién disponible
ime = X X X
Takt time Cantidad total requeridad
Dimensién 3: Flujo continuo
Balance de linea
B tiempo de actividades X X X
~ nimero de estaciones + tiempo de ciclo
VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Sj No Si No Si | No
Dimension 1: Eficiencia
Efi — tiempo real y X X X
Ji= tiempo total de trabajo
Dimension 2: Eficacia
produccion realizada
Efc= — % X X X
produccion esperada




Observaciones (precisar si hay suficiencia): si hay suficiencia
Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ 1 No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador.: Mg. Ing. Marcial Rene Zuniga Munoz DNI: 06105726

Especialidad del validador: Ingeniero industrial maestro en administracion

30... de...setiembre del 2021

'Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o > & ,.,'
dimensian especifica del constructo /

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo .
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante

son suficientes para medir la dimension




Anexo 03. Situacién actual de la empresa Paretto S.A.C.

Descripcion de Paretto S.A.C.

La FABRICA DE CONFECCIONES PARETTO S.A.C., fue fundada el 1 de noviembre de
1994 por Don Fulgencio Huancahuire Quisca. Es una empresa dedicada a la confeccion
de prendas de vestir, asi como a la prestacion del servicio bordado y venta de insumos
para la confeccion.

Nuestro crecimiento ha sido posible por la dedicacion, esfuerzo y lealtad de nuestros
colaboradores pasados y actuales. Al implantar valores de puntualidad calidad vy
excelencia, asegurando el éxito seguro de nuestra Companiia, de nosotros mismos y de
nuestras familias.

Nuestra proyeccion es expandirnos a nuevos mercados nacionales e internacionales con
nuestras propias marcas.

Contamos con la mayor capacidad productiva del mercado local, o cual nos permite
cumplir plenamente con las necesidades y expectativas de nuestros clientes.

Ademas, contamos con una solida estructura patrimonial para lo cual nos permite
reaccionar rapidamente a los cambios en el mercado.

Organigrama

(( &4Paretto R
Fabrica de Confecciones
( DIRECTORIO )
FABRICA DE CONFECCIONES T
PARETTO SAC
GERENTE GENERAL
CONTADOR
COORDINADOR DE
c o D
GESTOR DE RECURSOS
HUMANOS
JEFE DE DISENO E
JEFE DE OPERACIONES E JEFE DE
INNOVACION DEL JEFE DE CONFECCIONES JEFE DE LOGISTICA
[ PRODUCTO } { } { INSPECCION FINAL ] { COMERCIALIZACION } { ]
cesron oe
DE LA ALMACENERO
l v PRODUCCION VENTAS
1
oscunoon | | suremsor oe g s v v v
l l nssrenreoe | [ asstenTeoe | | oeseacnaoon
e ;
nsgrenrzoe || [ commoon | [Mazimaoce = oremamoce | (‘somaapoy | (~menasoe HamTAoon o
1o si& ‘
N SV
B ¥
PERCY HUAN&;} CHAVEZ

GERENTE GENERAL

ersion 07
APROBADO: 13 DE FEBRERO DEL 2020




Mision

“Obtener un producto normalizado que satisfaga los requerimientos del
cliente, con la participacion activa y segura de nuestros colaboradores y del
ambiente, que garanticen la calidad Total®

Vision

“Ser lideres en la zona sur del pais con vias de expandir a mercados en
otras regiones, con productos de calidad, seguridad y medio ambiente de
nuestros colaboradores”™




Anexo 04. Carta de autorizacion de la empresa

Paretto:

Fabrca oe Confeccionas

Arequipa, 04 de agosto del 2021
Sres. Universidad Cosar Vallejo

Facultad de Ingenieria Y Arguitectura

ASUNTO

Autorizacion para ejecucion de provecto de tesis en nuestras instalaciones

Srta. Mary Elena Mamani Lozano

Presente, -

Por medio de la presente, yo, Percy Huancahuire Chavez, identificado con ONI 48561855 :
en mi calidad de Gerente General de 1a empresa FABRICA DE CONFECCIONES PARETTO
SAC, autorizo que ka SRTA. MARY ELENA MAMANI LOZANO pueda realizar U proyecto
de tesis para obtener el Titulo Profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL en nuestras
instalaciones para tal caso se le brindard 1a iformacion Que se considere pertinente para
fines de la investigacion respetando los acuerdos de confidencialidad establecidos.

Saludos.

ATENTAMENTE
£\ :

e

N l'-.’.... o
o o
-

-




Anexo 05. Instrumento de medicion
HOJA DE OBSERVACION PARA LLENAR TIEMPOS DEL PROCESO DE CONFECCION DE CAMISAS DE ACUERDO CON LA
ESCALA DE WESTINGHOUSE

CONTROL DE TIEMPOS

Tiempo de las operaciones Tiempos normales Tiempo estandar

Descripcion de
operaciones

Z
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HOJA DE OBSERVACION PARA CALCULO DE CYCLE TIME

CYCLE TIME
FECHA Tiempo de N° de unidades
produccién neto fabricadas

HOJA DE OBSERVACION PARA CALCULO DE TAKT TIME

CALCULADORA TAKT TIME

DIAS DISPONIBLES

LINEA DE PRODUCCION
LINEA 1

LINEA 2

LINEA 3

LINEA 4

HORAS DISPONIBLES(MES)
MINUTOS DISPONIBLES
SEGUNDOS DISPONIBLES

DEMANDA MENSUAL

TAKT TIME

Fuente: (Elaboracion propia)

HOJA DE OBSERVACION PARA CALCULO DE EFICIENCIA DE BALANCE DE LINEA

EFICIENCIA DE BALANCE DE LINEA
Tiempos de las N° de Tiempo de %
actividades estaciones ciclo Eficiencia




MEDICION DE EFICIENCIA

CONTROL DE EFICIENCIA EN CONFECCION DE CAMISAS OXFORD

Tiempo

SEMAN | TALLE Tiempo EFICIENCI | REVISADO
A R Bl disponible i qle A POR A2l
trabajo
MEDICION DE EFICACIA
CONTROL DE EFICACIA EN CONFECCION DE CAMISAS OXFORD
SEMANA |TALLER| op |Produccion Produccion| poyopcip | REVISADO | ppepa
realizada | esperada POR




Anexo 06. Cronograma de actividades del trabajo

CRONOGRAMA DE ACTIVIDADE S DE INVE STIGACION

PRETEST POSTE ST
ACTMDADES

Recopilacion de informadon

Revision de base de datos histdrica v actual
Identificadion de titulo de tesis

Desarmllo de marco tedrico

Descripcion de tipo v disefio de investigacion
O peracionalizacion de variables

Determinacidn de poblacion, muestra, técnica
& instrumentos

Fima de juicio de experos

Diagnostico actual de la empresa

E stimacion del pretest

P mopuesta de mejora

Desarrallo de proyecto de investigacion
M edicion del pretest

Implementacian del amejora segln al JIT
M edicidn del postest

Fijacion, informacion y documentacion de
tiempo estandar de confeccion
Implementacian de formatos de control v registros
Analisis descriptivo e inferencial de resultados -
en 3PS5

Dizcusion de resuftados, conclusiones vy

recomendaciones

Redaccion foinal del informe d einvestigacion
Ssutentacion de tesis |




Anexo 07. Suplementos de operaciones por camisa.

NO

OPERACION

TIPO

Constantes©®*

SUPLEMENTOS
Variables(S)*

Personales

Fatiga

TOTALE

Trabajo a
pie

Postura
normal

Mala
iluminacio

Condiciones
atmosféricas

Concentracién

Ruido

Tension
mental

Monotomia

1 |Dables de bolsillo Manual/maquin  0.07 0.04 0.1 - 0.01 - - - - - - 0.01 012
2 |Separado entre prendg Manual 0.07 0.04 0.1 0.04 0.07 - - 0.02 - - - 013 | 024
3 |Dobles de pechera der|Manual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - 0.02 - 0.0 - 003 | 014
4 |Doble de pechera izquiManual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 0 - - - - - 0.0 - 0.0 012
5 |Separado entre prendg Manual 0.07 004 | 011 0.04 0.07 - - 0.02 - - - 013 | 024
6 |Pegado de bolsillo X2 |Manual/maqui ~ 0.07 0.04 0.1 - 0.01 - - 0.02 - - - 003 | 014
7 |Cortado de bordes Manual/maquin  0.07 0.04 0.1 - - - - - - - - 0 0.1
8 |Pegado de yugo x2 (enManual/maqui  0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 012
Acentado de yugo Manual/maquin  0.07 0.04 0N - - - - 0.02 - 0.0 - 003 | 014

9 |Armado de casita x2 |Manual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 - 0.01 - - - - 0.01 - 002 | 013
10 |Cortado de bordes Manual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - - - 0 011
11 |Separado entre prendg Manual 0.07 0.04 0.1 0.04 - - - 0.02 - - - 006 | 017
12 |Colocado de etiqueta(pManual/maquin ~ 0.07 004 | 011 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
13 |Armado de tablon de e{Manual/maquin  0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
| 14 |Embolsado de espalda |Manual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 - 0.01 - - - - 0.01 - 002 | 013
15 |Separado de canest  |Manual 0.07 0.04 0.1 0.04 0.07 - - 0.02 - - - 013 | 024
16 |Embolsado de delanter|Manual/maquin ~ 0.07 0.04 0N - - - - - - 0.0 - 0.0 012
17 |Pegado de manga(brajManual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.0 - 0.0 012
18 |Pespunte de sisa(costManual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.0 - 0.0 012
19 |Cerrado Manual/maquin ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
20 |Separado entre prendgManual 0.07 0.04 0.1 0.04 0.07 - - 0.02 - - - 013 | 024
21 |Cortado de bordes Manual/maquin  0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12
22 |Embolsado de cuello  |Manual/maquinn ~ 0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 012
23 |Volteado de cuello Manual/maquin  0.07 0.04 0.1 - - - - - - 0.01 - 0.01 012




24 |Pespuntado de cuello {Manual/maquin  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 012
25 |Pespuntado de pie de (Manual/maquiqp  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 012
26 |Marcado de pie de cugManual/maquiqp  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 012
27 |Union de cuello y pie d{Manual/maquiq ~ 0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 012
28 |Pespunte de union cug|Manual/maquin  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 0.12
29 |Marcado en pie de cugManual/maquinp,  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 0.12
30 |Pegado de cuello Manual/maquiri  0.07 0.04 0.1 - - - - 0 0.1
31 |Acentado de cuello Manual/maquiry  0.07 0.04 0.1 - - - - 0 0.1
32 |Separado entre prendd Manual 0.07 0.04 0.1 0.04 0.07 0.02 - 013 0.24
33 |Doblez de puiio x2 Manual/maquirf  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 012
34 |Marcado de puno x2 |Manual/maquiq  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 012
35 |Embolsado de puiio x2|Manual/maquiq  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 0.12
36 |Volteado de pufio x2 |Manual/maquirp  0.07 0.04 0.1 - 0.01 0.02 - 0.03 0.14
37 |Pespuntado pufio x2 |Manual/maquirp  0.07 0.04 0.1 - - - - 0 0.1
38 |Pegado de puiio Manual/maquiri  0.07 0.04 0.1 - - - 0.01 0.01 0.12
39 |Separado entre prendgManual 0.07 0.04 011 0.04 0.07 - - 0.1 0.22
40 |Acentado de pufio x2 |Manual/maquiq  0.07 0.04 0.1 - - - - 0 0.1
41 |Basta Manual/maquirf  0.07 0.04 0.1 - - 0.02 - 0.02 013




Anexo 08. Valores para el calculo de suplementos
— —

Instituto de Administracion Cientifica de las Empresas R
Curso de “Técnicas de organizacion™ \
Ejemplo de un sistema de suplementos por descanso en porcentajes de los tiempos no "
1. Suplementas constantes E. Condiciones atmostércas
{calor y humedad)
. indice ce enfriamiento en el termometro
Hoyriores Mheres humedo de — Suplemento
Suplementos por
necesidades personales 5 7 Kata (milicalorias/cm?/segundo)
Suplementos base por fatiga 4 4 16 0
14 0
2. Suplementos variables 12 0
10 3
; 8 10
Hombres MulOI'es 6 21
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 5 a1
4 4
B. Suplemento por postura anormal 3 63
Ligeramente incomoda 0 1 2 100
Incomoda (inclinado) 2 3
Muy incdmoda (echado, F Concentracion intensa Hombres Mujeres
estirado) 7 7 Trabajos de cierta precision 0 0
Trabajos de precision o fatigosos 2 2
C. Uso de la fuerza o de la energia muscular Trabajos de gran precision
(levantar, tirar 0 empujar) 0 muy fatigosos 5 5
: G. Ruido,
Peso levantado por kilogramo Continuo 0 0
25 0 J Intermitente y fuerte 2 2
5 ! 2 Intermitente y muy fuerte 5 5
78 2 3 Estridente y fuerte
10 3 4
125 4 6 H. Tension mental
15 5 8 Proceso bastante complejo 1 1
7.5 7 10 Proceso complejo o atencion
20 9 13 dividida entre muchos objetas 4 4
225 1 16 Muy complejo 8 8
25 13 20 (mdx) . Monatonia
30 b4 ™ Trabajo algo monatono 0 0
335 2 2 Trabajo bastante monatono ! i
, Trabajo muy mondtono 4 4
D. Mala iluminacion "
Ligeramente por debao de la J. Tedio
potencia calculada 0 0 Trabajo algo aburrido 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absoiutamente insuficienta 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2




Anexo 09. Programa de cultura del Just in time (JIT)

1. Objetivo

Establecer los fines necesarios de desarrollar e implementar el sistema Just in time como
mejora de la productividad en el area de confeccién de camisas.

2. Responsabilidad y alcance

El siguiente procedimiento es realizado por la asistente de produccion, que aplica desde
la programacion de las actividades de educacion hasta la implementacion de las mismas.

3. Descripcion de actividades
3.1. Planificacion de temas a desarrollar:
Implementar la cultura dentro de una organizacion o area de trabajo puede ser un

proceso prolongado, para esto se pueden realizar capacitaciones lo que permite
asegurar la cultura adaptada lo que sera una herramienta para vivir con los cambios.

PARTICIPANTES CARACTERISTICAS OBSERVACIONES
Involucrados en la v Filosofia JIT La realizacion de las
empresa v" Manera como el JIT | actividades dependera

trabaja dentro de un | de la disponibilidad de la
area manufacturera | empresa.

v' Beneficios de
implementar el JIT

v' JIT aplicado en
otras organizaciones
similares

v Definicién de
responsabilidades

Operarios de costura

3.2. Poner el sistema en marcha:

¢ Realizar capacitaciones con los operarios y dar a conocer el JIT.

e Realizar los procedimientos establecidos.

¢ Informar los cambios que se susciten durante la ejecucion del programa.

e La ejecucion debe incluir la obtencién de habilidades, el conocimiento de las
dimensiones o principios del JIT y su aplicacién en el area.

e Se debe prepara el area de trabajo con todo lo relacionado a la filosofia JIT
para no olvidar su importancia.

e Resolver inquietudes acerca de la cultura JIT.

3.3.  Obtener mejoras en el proceso:

e Con este procedimiento se busca mejorar el proceso productivo de la
confeccion de camisas.



3.4.

e Se tendra al personal involucrado capacitado y preparado bajo los lineamientos
de la cultura del JIT.

e Al tener al personal capacitado se tendra una fuerza laboral capaz de detectar
problemas para luego resolverlos a través del JIT.

e Personal alineado con la cultura JIT que facilita la implementacion y ejecucion
de los nuevos métodos de trabajo a aplicarse.

Seguimiento en el programa:

e Se realiza el seguimiento constante a los operarios del &rea de confecciones
para verificar la adaptacion de la nueva cultura con el JIT.

o Verificar la aplicacion de los instrumentos desarrollados para la correcta
aplicacion del JIT y sus principios.

e Identificar los errores detectados que se repitan e impidan desarrollar el
programa.

e Controlar las actividades realizadas a los operarios adaptandose a la nueva
cultura propuesta.



