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RESUMEN 

 
El siguiente trabajo de investigación titulado “Implementación del método Just in 

time para mejorar la productividad en el proceso de confección de camisas de la 

fábrica de confecciones Paretto, Arequipa 2021” tuvo como objetivo general la 

aplicación de la filosofía Just in time para mejorar la productividad en el proceso de 

confección de camisas de Paretto S.A.C. 

 

En este trabajo la metodología de aplicación que se utilizó fue de tipo Aplicado, esto 

es porque se conoce la situación y se pretende darle una solución con un enfoque 

Cuantitativo, con un diseño experimental de tipo pre-experimetal Pretest y post test 

en un único grupo, considerando un tiempo de evaluación de 12 semanas basado 

en una muestra donde se consideró la población total. Al término de la evaluación 

y aplicación de la filosofía 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, Confección, 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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I. INTRODUCCIÓN 

 

 

El presente trabajo de investigación llamado “Implementación de Just in time de la 

filosofía del Lean para mejorar la productividad en el proceso de confección de camisas 

de la fábrica de confecciones Paretto S.A.C., Arequipa 2021” tiene el principal propósito 

de aplicar la herramienta Just in Time de la filosofía Lean para mejorar la productividad 

de la línea de producción de camisas Oxford en la empresa Paretto S.A.C. Siendo una 

empresa MYPE del rubro de confecciones dedicada a la fabricación de ropa de seguridad 

y trabajo, que lleva ya 27 años posicionándose en el ámbito local y nacional. Brinda 

prendas de vestir de diferentes modelos de categoría ropa industrial y de trabajo. Siendo 

internamente el manejo óptimo de los procesos de confección uno de los aspectos claves 

de mejora de la productividad es que requiere la aplicación de una herramienta 

metodológica que ayude a evaluar, aplicar y mejorar la línea de producción que más 

demanda tiene. 

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

de en el trabajo sean óptimos al reducir tiempos innecesarios. 

A nivel mundial la productividad se enfrenta a una globalización constantemente 

en cambio. Siendo estudiada por diferentes disciplinas que buscan optimizarla, queriendo 

alcanzar la mayor producción con menos recursos. 

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

que lleva en obtenerlos. (Prokopenko, 2019) 

En América latina se requiere adoptar metodologías que ya hayan sido utilizadas 

beneficiosamente en distintas potencias mundiales para así aumentar la productividad 

industrial, la filosofía del Lean tiene un conjunto de herramientas que aportan valor 

reduciendo los distintos residuos que disminuyen la productividad y así 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 producción” (Geinfor, 2021) 
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Actualmente por la coyuntura que estamos viviendo la industria de confecciones 

se ha visto diferentes índices y se puede evaluar cómo ha trascendido a través de las 

exportaciones e importaciones de textiles y confecciones. 

“En los últimos cinco años previos a la pandemia, el déficit de la balanza comercial 

del sector textil y confecciones se ha ido ampliando cada vez más 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 análisis. Sin embargo, su 

magnitud se acentuó durante el año de la pandemia. En 2020, el déficit comercial repuntó 

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 (reducción de 27,0%)” 

(IEES, Marzo 2021) 

 

 

 

 

A nivel nacional el sector textil y confecciones son una de las actividades 

económicas que más fuentes de trabajo a generado por lo cual tiene que desarrollar e 

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

Nota. Según el IEES las exportaciones e importaciones en los últimos 6 años 
se comparan de la siguiente manera. 

Figura1.  
Exportaciones vs. Importaciones de textiles y confecciones 
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insumos necesarios y así mejorar la productividad de este rubro de la industria de 

confecciones. Como país generador de grandes materias primas como es el algodón, y 

con una población con hambre de trabajo, adoptar ideas que busquen la optimización en 

general de toda la pequeña empresa.  

El gerente del Instituto de Estudios Económicos 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 aseveró que textil y confecciones es el tercer sector manufacturero 

del país 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 fábrica de confecciones Paretto S.A.C fundada en 1994 

ubicada en la calle Dean Valdivia 306 de la región de Arequipa. Se detectó la siguiente 

problemática: En la empresa Paretto se confecciona distintas prendas de vestir de trabajo 

e industrial, dentro de los procesos internos la línea de producción de confección 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 ejecución. Con la 

aplicación de la herramienta Just in Time se podrá 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 percepción a fin de manejar la atención hacia una parte específica de la 

misma (Baena, 2017). 

No corregir la baja productividad en el proceso de costura de la Fábrica de 

confecciones Paretto generó baja capacidad productiva. Al no cumplir la capacidad de 

producción solicitada por el cliente en el tiempo que corresponde se pierde la confiabilidad 

y capacidad de entrega frente a los clientes, originando bajas de producción y por ende 

baja personal ya que no se generaría más fuentes de trabajo. Sumando desempleos a la 

poca estabilidad económica que sufre nuestro país y afectando más la economía 

peruana.  
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Con la idea de reducir desperdicios (recursos, tiempos, mano de obra) y 

manteniendo la filosofía de que el Just-In-Time se basa en tener a la mano los elementos 

que se necesitan, en las cantidades que se necesitan, en el momento en que se necesitan 

podremos adaptarla al proceso de confecciones de camisas y así aumentar la 

productividad. 

En la Figura 2.  se observa una elaboración de un diagrama de Ishikawa para poder 

entender un poco las causas que generan la baja productividad en la línea de confección 

de camisas. 

Se ideó el diagrama de Ishikawa, para identificar los problemas vistos en el proceso 

de confección de camisas que son parte del indicador bajo de la productividad en la 

fábrica de confecciones Paretto. 

En la primera categoría, Mano de obra se identificó causas más frecuentes a 

reprocesos de confección, posiciones poco ergonómicas, tiempos ociosos. En la segunda 

categoría, Metodología, se identificó falta de procedimiento, falta de capacitación. En una 

tercera categoría, medio ambiente, se detectó poco espacio entre máquinas. 

En la cuarta categoría que es maquinaria se identificó las causas como máquinas 

deterioradas, falta de codificación, falta de accesorios de trabajo los cuales se pueden 

corregir de manera operativa. 

En quinta categoría, 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 categoría está medición con las causas identificadas como demoras en 

la entrega y falta de herramientas de medición que se refiere a formatos de control de 

tiempos. 
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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 confección de 

camisas se ven en la siguiente tabla. 

 

 

RELACIÓN DE CAUSAS A LA BAJA 
PRODUCTIVIDAD 

N° CAUSA 

P001 Falta de capacitación 

P002 Proceso no estandarizado 

P003 Reprocesos de confección 

P004 Máquinas deterioradas 

P005 Falta de codificación 

P006 Demora en las entregas 

P007 Falta de mayor capacidad de confección 

P008 Falta de control de materiales 

P009 Falta de herramientas de medición 

P010 Tiempos ociosos 

P011 Posiciones poco ergonómicas 

P012 Falta de accesorios de trabajo 

P013 Poco espacio entre maquinarias 

P014 Falta de insumos en el proceso 

 

 

Analizando los datos de la tabla 1 donde está la relación de problemas que 

ocasionan la baja productividad se tiene la siguiente ponderación del cual se obtiene los 

porcentajes de productos defectuosos y así realizar un gráfico de Pareto. 

 

Tabla1. 
Relación de causas a la baja productividad. 
 

Fuente. Elaboración propia 
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PONDERACIÓN DE CAUSAS A LA BAJA 
PRODUCTIVIDAD 

N° Frecuencia 
P. 

Acumulada 
Frecuencia 
Acumulada 

P002 48 16% 48 

P006 44 31% 92 

P012 42 45% 134 

P003 34 57% 168 

P010 23 65% 191 

P007 16 70% 207 

P001 15 75% 222 

P004 15 80% 237 

P008 13 85% 250 

P005 12 89% 262 

P014 11 93% 273 

P011 9 96% 282 

P013 8 98% 290 

P009 5 100% 295 

 

En la tabla anterior se presentaron las frecuencias detalladas a cada causa, así 

como el porcentaje acumulado, todo ordenado de manera ascendente con el objetivo de 

tener el siguiente gráfico del Diagrama de Pareto, donde se podrá visualizar las causas 

que se encontraron en la línea de producción. 

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 

confección, tiempos ociosos, falta de mayor capacidad de producción, falta de 

capacitación, máquinas deterioradas. Estas causas alcanzan un 80.34% acumulado de 

incidencia siendo estas consideradas las causas de la baja productividad en la confección 

de camisas. 

 

Tabla2. 
Ponderación 

Fuente. Elaboración propia 
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En respuesta del análisis con el diagrama de Pareto, se logró 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 críticas; proceso no estandarizado, demora en las entregas, falta de 

accesorios en el trabajo. 

El problema de esta investigación basado en la realidad problemática, ¿Cómo la 

Implementación de Just in time mejora la productividad en el proceso de confección de 

camisas de la fábrica de confecciones Pareto Arequipa 2021? 

Siendo los problemas específicos los siguientes: 

PE1: ¿En qué medida la implementación del   Just in time mejora la eficiencia en 

el proceso de confección de camisas en la fábrica de confecciones Paretto Arequipa 

2021? 

PE2: ¿En qué medida la implementación del   Just in time mejora la eficacia en el 

proceso de confección de camisas en la fábrica de confecciones Paretto Arequipa 2021? 

Al ser un estudio experimental el que vamos a realizar tenemos como objetivo 

solucionar el problema y por ende este estudio tiene una justificación práctica lo que le 

hace ser aplicable en esta empresa y podría ser para aplicarse en otro lugar donde 

cumplan con características similares. 

La siguiente investigación se justificó en querer aumentar la productividad del 

proceso de confección de camisas de la fábrica de confecciones Paretto, ayudando a la 

situación económica de los trabajadores y la empresa ya que se enfoca en optimizar el 

proceso de confección a través de una herramienta llamada Just in time, dicha 

herramienta nos generó una estrategia de mejora en todo el proceso de confección de 

camisas basado en sus tres principios. 

La justificación económica de este trabajo de investigación radica en que ayuda a 

sostener y ahorrar una solvencia económica dentro de cada familia que forma parte de la 

empresa Paretto. Al tener como objetivo la mejora de productividad de la empresa en el 

área de confección de camisas beneficiaremos a esta área. 

El sector textil y confecciones es la tercera actividad con mayor contribución en el 

PBI manufacturero (6.4% de participación en 2019), genera alrededor de 400mil empleos 

directos anuales y representó el 26.2% de la población ocupada manufacturera (2.3% a 
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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 

Figura 4.  
Población ocupada en 2019 por sectores. 
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La justificación de la investigación se define en indicar los motivos y necesidades 

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

La justificación 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 permitió generar una mejora continua por proceso que luego va abarcando a toda la 

empresa siendo necesaria la integración de todos los colaboradores en la empresa y esta 

generó una perspectiva diferente frente a la sociedad viéndose reflejada en la mejor 

productividad, entregas sin demoras y calidad total de producción. 

La justificación investigativa radica en que al realizar una investigación de este 

tema ayuda a las futuras generaciones para tener como base como podrían implementar 

la herramienta Just in time en un proceso de confección. 

En este trabajo si hay justificación teórica porque este tema ya tiene una teoría 

desde años atrás, pero esta teoría no está completa por eso que con este trabajo se podrá 

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

Este estudio de investigación tiene una justificación metodológica, ya que se 

presentó instrumentos para recopilar datos e información que están en el Anexo N°05 los 

cuales son desde hojas de observación para el almacenamiento de tiempos los cuales no 

tenía la empresa hasta controles de eficiencia y eficacia. Estas herramientas se podrán 

utilizar en un futuro para otras investigaciones relacionadas al tema. 

Los objetivos plantean hasta donde esperamos llegar con la investigación (Baena, 

2017).  

El objetivo general de la investigación es: Implementar el método Just in time para 

mejorar la productividad en el proceso de confección de camisas de la fábrica de 

confecciones Pareto Arequipa-2021 

Siendo sus objetivos específicos los siguientes: 

OE1: Determinar en qué medida la implementación del Just in time mejoró la 

eficiencia en el proceso de confección de camisas en la fábrica de confecciones Paretto 

Arequipa-2021. 
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OE2: Determinar en qué medida la implementación del Just in time mejoró la 

eficiencia en el proceso de confección de camisas en la fábrica de confecciones Paretto 

Arequipa-2021. 

La hipótesis viene a ser una proposición afirmativa, explicando de manera tentativa 

al problema, pudiendo ésta ser aceptada o rechazada a través de la comprobación 

empírica (Ríos, 2017). 

La hipótesis general es la implementación del método Just in time mejora 

significativamente la productividad en el proceso de confección de camisas de la fábrica 

de confecciones Pareto S.A.C. Arequipa 2021 siendo sus hipótesis específicas: 

HE1: La implementación de la herramienta Just in time mejoró significativamente 

la eficiencia en el proceso de confección de camisas en la fábrica de 

confecciones Pareto Arequipa-2021. 

HE2: La implementación de la herramienta Just in time mejoró significativamente 

la eficacia en el proceso de confección de camisas en la fábrica de 

confecciones Pareto Arequipa-2021.
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II. MARCO TEÓRICO 
 

Se presenta los antecedentes nacionales e internacionales, los cuales 

sirvieron para reforzar y conocer la aplicación de la metodología Just in time, 

donde se ve como es aplicado a diferentes trabajos de investigación. Por 

antecedente se podrá encontrar el título, objetivo principal, muestra del estudio, 

herramienta utilizada y los resultados finales de cada trabajo de investigación. 

Viteri, Matute, Rivera, Vásquez (2016), hicieron una investigación llamada 

en su idioma original “Implementation of lean manufacturing in a food Enterprise” 

del país de Ecuador. Teniendo como objetivos: implementar el pensamiento y 

los principios de esta filosofía 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 diseño que se utilizó fue experimental 

para poder analizar los procesos. Las herramientas que utiliza para llevar esta 

investigación son 5s, JIT y VSM. Los resultados que tuvo de aplicar estas tres 

herramientas fueron; reducción de 24 minutos en el proceso productivo, 

Equilibrar las demoras en línea de procesos, reducción del desperdicio de 

recursos, estandarización de procedimientos, determinación de tiempos de ciclo. 

Vargas Luisa, Toro Fernanda (2016) realizaron la investigación llamada 

“Modelo de implementación jit para pymes”, del país de Colombia, el cual tiene 

como objetivo implementar la herramienta JIT para pymes con el único objetivo 

es ajustar un modelo de implementación de la práctica Just in time. La 

investigación que se desarrolla es descriptiva la metodología que siguió consistió 

en tres etapas que son; caracterización de los modelos de implementación, 

identificación de los modelos afines a las características de la PYMES 

colombianas y la última etapa fue proponer un modelo de implementación JIT 

para PYME. Al querer implementar dichas herramientas se observó que las 

personas directamente interesadas con un 87%, seguido de mejora de procesos 

con un 80% y los resultados para la práctica con Just in time dentro de la 

organización con un porcentaje de utilización de 20%. Teniendo como resultado 

final que implementar esta metodología 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 críticas del proceso en donde se 
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van a empezar a aplicar los cambios para que sean optimizadas. 

Maldonado (2020), realizó un trabajo de investigación titulado 

herramientas de manufactura esbelta para mejora de la productividad en 

confecciones piscis en la ciudad de Ambato del país de Ecuador. Con el único 

objetivo de utilizar herramientas de Manufactura Esbelta para aumentar la 

productividad de la empresa. Desarrollada con estudio de campo como su 

metodología, las herramientas que se utilizaron fueron balanceo de líneas, 

filosofía 5s y Kanban para la nivelación de producción. La muestra de este 

estudio se define como población a todo el personal que conforma la compañía 

Como resultado se tuvo un aumento en la producción de 100 unidades más del 

producto objeto de estudio y un incremento en la productividad global de 42 a 70 

por ciento. 

Fortich (2018) realizó un estudio llamado “Estudio de métodos y tiempos 

en el proceso productivo de la línea 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 metodología 

dirigida en mermar tiempos de confección de la camisa para los aprendices 

SENA y aumentar el ritmo de producción proponiendo una táctica donde se 

implante un correcto procedimiento de elaboración de las camisas, teniendo en 

cuenta la distribución de planta para tal efecto. Este estudio tiene un diseño 

descriptivo ya que se utilizaron datos estadísticos. La muestra que abarca es el 

número total de los trabajadores de la empresa que son 20. Las herramientas 

que se utilizaron fueron observación directa en la empresa, aplicación de 

formatos de entrevistas. Teniendo como resultados los tiempos por piezas de 60 

minutos 

Oré, Ramos (2018) realizó 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 algodón, aplicando 

herramientas de lean manufacturing” en el país de Perú. El objetivo general del 

estudio fue rediseñar el proceso de compra de dicha empresa con herramientas 

de lean manufacturing, estandarización 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 satisfacción 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 diseño que se utilizó fue experimental la herramienta el 

control Justo a tiempo. Como resultado de la aplicación de las herramientas se 

eliminan los 5 desperdicios existentes identificados inicialmente: Retraso en la 

atención de la solicitud de requerimiento, espera por aprobación, retraso de 

proveedor, defecto de material y reproceso por error de cálculo, lo cual significa 

un incremento en la productividad, reducción de costos, mejorando la 

competitividad del sector, debido al 15% de aumento de exportación. Con la 

aplicación de las herramientas de estandarización y compras Justo a tiempo  

Farfán (2018) realizó un estudio llamado “Just in time y productividad de 

la empresa Goodyear” en la provincia de Callao en Perú. El objetivo principal de 

dicho estudio fue conocer la influencia de Just in time en la productividad de la 

empresa Goodyear, la población que se consideró fue conformada por 90 

colaboradores y la muestra fue de 44 colaboradores de la compañía Goodyear. 

El diseño que se utilizó fue e hipotético - deductivo con un enfoque cuantitativo, 

de tipo aplicada, con un nivel explicativo causal y diseño no experimental –

transversal, siendo el instrumento que se utilizó el cuestionario que fue evaluado 

con el programa estadístico 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 “Aplicación del JIT para mejorar la 

productividad de la empresa HD SESOLING S.A.C.” en la provincia Callao de 

Perú. Siendo un factor importante de cualquier empresa mejorar la productividad 

el objetivo general de este estudio es enseñar de qué manera la filosofía de Just 

in Time mejoró la productividad en el área de fabricación de la empresa HD 

Servicios & Soluciones en Ingeniería S.A.C., La investigación fue un diseño 

experimental, obteniendo como muestra los tiempos de fabricación. Por lo cual 

se determinó una población 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 disminución del tiempo ocio y optimizar el tiempo útil 

generando un aumento del 25% en productividad y en la eficacia, así como un 

26% de aumento de eficiencia. 
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Wang (2021) hizo un estudio titulado “Aplicación de la metodología 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 investigación 

es determinar en qué medida aumenta la productividad en el proceso de montaje 

del sistema de bombeo aplicando la metodología JUST-IN-TIME. El diseño de la 

investigación es experimental. La población y muestra de esta investigación está 

formada según las unidades de análisis 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 está representado por las áreas de la empresa y el segundo está 

representada por el equipo de trabajo que realiza el montaje del sistema de 

bombeo de la empresa IFLUTECH SAC. Tras la implementación de la 

Metodología 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%, lográndose 

mejorar la productividad del montaje de un sistema bombeo con la metodología 

JIT. 

Gamarra (2021) realizó una propuesta de estudio llamado “Propuesta de 

aplicación de técnicas del estudio del trabajo para incrementar la productividad 

en los procesos de la línea de confección de abrigos en una empresa textil de la 

ciudad de Arequipa”. Desarrollado en la ciudad de Arequipa, Perú. Con el 

principal objetivo de optimizar el sistema actual de producción evitando el 

aumento del costo de producción o pagar penalidades impuestas por los clientes. 

Trabajado con un diseño descriptivo. Los instrumentos que se usaron fueron 

estudio de trabajo. Y los resultados obtenidos fueron optimizar el tiempo estándar 

de producción de 334.00 minutos a 294.00 minutos por abrigo, optimizando los 

costos de producción en 8.22 soles por abrigo, se logró 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 producción. 

Castillo Jean (2020) realizó un trabajo de investigación titulado “Aplicación 

del estudio del trabajo para mejorar la productividad del área de confección de la 

empresa DACARO E.I.R.L.,” en la ciudad de Lima. El objetivo de este estudio 

fue determinar en qué grado la aplicación del estudio del trabajo mejora la 
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productividad del área de confección de la empresa. La investigación fue de tipo 

aplicada de nivel explicativo con enfoque cuantitativo y diseño 

cuasiexperimental. La muestra fue tomada de la producción de polos durante 30 

días. Las técnicas utilizadas fueron la revisión documentaria y la observación 

indirecta, teniendo como instrumentos las fichas de registro de información. 

Como resultado se obtuvo mejorar la productividad en 20.87%, la eficiencia en 

11.77% y la eficacia en 8.04%. Concluyendo que se logró mejorar la 

productividad del área de confección de la empresa DACARO E.I.R.L. 

Las bases teóricas o teorías relacionadas implican un desarrollo campo 

de conceptos y proposiciones para sustentar o explicar el problema plantado 

(Arias, 2012). 

Las teorías relacionadas con la investigación del siguiente trabajo son: 

Productividad y herramienta Just in time cada una de las variables de este 

trabajo, así como también sus dimensiones eficiencia y eficacia. 

La manufactura o producción esbeltas, Toyota quiere decir hacer más con 

menos recursos, tiempos. A lo largo de los años fue bautizado el sistema como 

Lean Manufacturing, siendo este un conjunto de técnicas que Toyota iba 

trabajando en sus plantas por años, con el objetivo de desaparecer los 

desperdicios dentro de sus procesos de producción (Villaseñor, 2017). 

La filosofía del Lean se basa en las prácticas japonesas de Toyota 

Production System, que ayudaron a consolidar al éxito provocando que se 

difunda por todo el mundo. La filosofía del Lean está muy relacionada con 

Kaizen. Una de las herramientas de la filosofía del Lean está 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 artículo indicado en el 

momento requerido y en la cantidad requerida. Lo restante se tomaría como 

desperdicio o muda (Villaseñor, 2017). 

El JIT tiene tres elementos básicos para cambiar el sistema de producción 

de una empresa: El flujo continuo, Takt Time, Kanban. 

Menciona que el Just in time se basa en los siguientes elementos. 

(Villaseñor, 2017) 

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

artículo o lotes de artículos 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 producción y de ventas están 

sincronizados. 

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

transporte de materiales entre los procesos de producción” 

 

Se entiende “que la productividad es la relación entre la producción 

obtenida por un sistema de producción o servicios y los recursos utilizados para 

obtenerla”. “La productividad también puede definirse como la relación entre los 

resultados y el tiempo que lleva conseguirlos” (Prokopenko, 2019). 

En el libro “Productividad e incentivos: Cómo hacer que los tiempos de 

fabricación se cumplan” que para lograr incrementar la productividad en forma 

general hay dos formas, la primera es aumentando la producción con los mismos 

recursos y la segunda es produciendo la misma cantidad con menos recursos. 

(Cruelles, 2012). 

La productividad es un factor comparativo entre las distintas empresas 

que 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 obtención 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 mínimo de insumos deseados. 

(García, 2018) 

El estudio de tiempos en líneas generales es una técnica para hallar con 

mayor precisión posible en base a las observaciones el tiempo necesario para 

llevar a cabo una operación. (García, 2018) 

Como método de calificación de los tiempos se consideró cuatro factores 

que son: habilidad, esfuerzo, condiciones y consistencia. La habilidad se define 

como el aprovechamiento al seguir un método dado. El esfuerzo se entiende 

como una demostración 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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operación. Por último, consistencia es el grado de variación en los tiempos 

transcurridos en relación con la media. 

 

 

 

 

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 operación. (García, 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 producción y controla la sobreproducción y 

los inventarios en proceso. 

Fuente. García, 2018 

Figura 5.  
Escala de Westinghouse 
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Flujo continuo: flujo de pieza a pieza, o mueve uno, fabrica uno. 

Sistema jalar: Es un sistema para controlar el flujo de material y la 

producción de acuerdo con el principio pull. 

Cycle time: El Tiempo de Ciclo describe cuánto tiempo toma completar 

una tarea específica desde el comienzo hasta el final. 

JIT: Según (Villaseñor, 2017) es producir el artículo indicado en el 

momento requerido y en la cantidad exacta. 

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

Lean: Es una filosofía y un enfoque que hace hincapié en la eliminación 

de residuos o de no valor añadido 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 máquina. 

Confección: Fabricación de ropa, ya sea en serie o artesanalmente. 

Estadísticos: Es cualquier función real medible de la muestra de una 

variable aleatoria. 

Balance de líneas: Es un indicador crítico para la productividad de una 

empresa, su objetivo es hallar una distribución de la capacidad adecuada, para 

asegurar un flujo continuo y uniforme de los productos, a través de los diferentes 

procesos dentro de la planta. 

Globalización: “Es un ciclo de crecimiento internacional y mundial del 

capital, comercial, industrial, político, recursos humanos y de cualquier tipo de 

actividad intercambiable entre países” (OAS) 

Objetivos: “El cómo y cuándo se realizará la misma”. (Arias, 2012) 

Eficiencia: Es la forma en que se usan los recursos de la empresa. 

(García, 2018) 

Eficacia: Grado de cumplimiento de los objetivos, metas o estándares. 

(García, 2018) 

Comparabilidad: Forma de registro del desempeño de la productividad a 

lo largo del tiempo. 
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III. METODOLOGÍA 

 
3.1. Tipo y diseño de investigación 
 

3.1.1. Tipo de investigación 
 

Es de tipo aplicada porque es una investigación que se documenta a medida que 

se va desarrollando y esta documentación ha sido de campo, es decir ha sido observada, 

ejecutada y tiene conclusión del tema desarrollado. 

 

La investigación aplicada utiliza los conocimientos teóricos prácticos adquiridos 

para luego obtener resultados de la investigación. Siendo el nivel de investigación de tipo 

explicativo. 

 

“La investigación pura desarrolla la disciplina en términos abstractos y desarrolla 

principios generales. En cuanto a la investigación aplicada, también llamada utilitaria, se 

plantea problemas concretos que requieren soluciones inmediatas e iguales de 

específicas” (Baena, 2017) 

 

Este estudio es de enfoque cuantitativo porque representa un conjunto de 

procesos los cuales están en forma secuencial y probatorios. La recolección de datos 

para el enfoque cuantitativo es a través de instrumentos de medición los cuales deben 

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

 

3.1.2. Diseño 

El diseño de la investigación que se utilizó fue experimental de tipo preexperimental 

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

En los diseños experimentales “El investigador no sólo se encuentra en 

condiciones prácticas de llevar a cabo un experimento, sino que conoce también, en 

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

 

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

como definición conceptual que Just in time significa producir en el momento requerido y 
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en la cantidad exacta, para su definición operacional se debe considerar el flujo continuo 

que permite que fluyan de operación en operación, takt time el cual marca el paso a seguir 

y el sistema jalar, matriz operacional (Anexo 2) 

Dimensión 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 (o casi exacta) 

al tiempo de procesamiento. 

INDICADOR. Cycle time 

𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑜

𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑓𝑎𝑏𝑟𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠
 

Escala: Razón 

Dimensión Takt time 

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

minutos o segundos y es el indicador para producir.  

INDICADOR. Velocidad 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎𝑑
 

Escala: Razón 

Dimensión Flujo continuo  

Villaseñor (2017) Se refiere a la producción y movimiento continuo de un artículo 

o lotes de artículos 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 líneas 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 línea 

𝐵𝑎𝑙𝑎𝑛𝑐𝑒 𝑑𝑒 𝑙𝑖𝑛𝑒𝑎 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑎𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠

𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑒𝑠𝑡𝑎𝑐𝑖𝑜𝑛𝑒𝑠 ∗ 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜
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Escala: Razón 

Por otra parte la variable dependiente Productividad, según Prokopenko(2019) su 

definición conceptual es la relación entre la producción obtenida por un sistema de 

producción o servicios y los recursos utilizados para obtenerla y como definición 

operacional lo toma como la relación entre los resultados y el tiempo que lleva 

conseguirlos. 

 

Dimensión Eficiencia 

(Prokopenko, 2019) La eficiencia indica en qué grado el producto realmente 

necesario se genera con los insumos disponibles, así como el uso de la capacidad 

disponible. La medición de la eficiencia revela la relación entre producto e insumo y el 

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

INDICADOR. Porcentaje de eficiencia 

𝐸𝑓𝑖 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒  𝑡𝑟𝑎𝑏𝑎𝑗𝑜
% 

Escala: Razón 

Dimensión Eficacia 

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

realizable, si los recursos se administraran más eficazmente. 

INDICADOR.  Porcentaje de eficacia 

 

𝐸𝑓𝑐 =
𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑟𝑒𝑎𝑙𝑖𝑧𝑎𝑑𝑎

𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑒𝑠𝑝𝑒𝑟𝑎𝑑𝑎
% 

Escala: Razón 

 

3.3. Población, muestra y muestreo 
 
3.3.1. Población 
 

La población 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 población estuvo conformada por el número de camisas a confeccionar en el 

periodo de dotación cerro verde 2021-II que son 4000 camisas. 

Este modelo de camisas representa a más del 80% de las ventas en la producción 

de camisas de la fábrica de confecciones Paretto. 

 
 
3.3.2. Muestra 
 

El muestreo es un procedimiento en el cual algunos miembros de una población 

se seleccionan como representativos de la población total. (Baena, 2017) 

Para este estudio el muestreo vendría a ser el probabilístico aleatorio, la cual se 

halló con la fórmula de muestreo probabilístico. 

Donde: 

“n” =muestra 

“N” =población 

“Z” =Valor de Z 

“p” =factor éxito 

“q” =factor de fracaso 

“e” =precisión 

 

Considerando un nivel de confianza de 95%, se calcula lo siguiente: 

 

𝑛 =
4000 ∗ 1.96 ∗ 1.96 ∗ 0.5 ∗ 0.5

(300 − 1) ∗ 0.05 ∗ 0.05 + 1.96 ∗ 1.96 ∗ 0.5 ∗ 0.5
 

𝑛 = 350 

3.3.3. Muestreo 
 
La presente investigación utilizó el muestreo probabilístico simple aleatorio. 
 

3.4. Técnicas e instrumentos de recolección de datos  
 
Técnica 
 

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

método aplicado en el trabajo de investigación. (Baena, 2017) 
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Como parte de la investigación documental se tiene información de base de datos 

de producción de años anteriores, trabajos de investigación previamente realizados en la 

empresa. 

 

Como parte de las técnicas para aplicar a este trabajo se utiliza la observación 

directa ya que los principales indicadores fueron con el control de tiempos, por lo cual nos 

demanda una atención en la observación para obtener los tiempos de confección. 

 
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 

 
Instrumentos 

 

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

propósito de la investigación. (Baena, 2017) 

 

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

recolectar datos observables sobre las variables que está aplicando. (Sampieri, 2014) 

Figura 6 

Técnicas e instrumentos 

Nota. La figura representa los niveles de la estructura para 
un trabajo de investigación, mostrando una analogía para 
mayor entendimiento con la forma de encaminar una tesis. 
Adaptado de Metodología de la investigación (p.83), por 
Guillermina Baena, 2017, Grupo Editorial Patria. 
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Se propusieron instrumentos a utilizar como formatos propios de las dimensiones 

de Just in time como: 

 

✓ Hoja de observación para llenar tiempos del proceso de confección de camisas de 

acuerdo con la escala de Westinghouse. (Anexo 5) 

✓ Hoja de observación para cálculo de cycle time. (Anexo 5) 

✓ Hoja de observación para cálculo de takt time. (Anexo 5) 

✓ Hoja de observación para cálculo de eficiencia de balance de línea. (Anexo 5) 

✓ Medición de eficiencia. (Anexo 5) 

✓ Medición de eficacia. (Anexo 5) 

 

Validez y confiabilidad del instrumento 

 

La validez se define como el grado en que el instrumento mide verídicamente 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 realizó a través del juicio de expertos.  

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

 

Experto Apellidos y Nombres Aplicabilidad 

Maestro en Productividad y 

Relaciones Industriales 

Mg. Bazán Robles, Romel Darío Aplicable 

Maestro en gerencia de 

proyectos de ingeniería 

Mg. Ing. Roberto Farfán 

Martínez 

Aplicable 

Ingeniero industrial maestro 

en administración 

Mg. Ing. Marcial Rene Zúñiga 

Muñoz 

Aplicable 

 

Los datos utilizados con los formatos de registro son facilitados por la Fábrica de 

confecciones Paretto S.A.C., lo que se garantizó 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 

teórica bibliográfica. 

 

 

3.5. Análisis y procesamiento de datos 
 

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

evaluada. 

Fábrica de confecciones Paretto es una pequeña empresa del rubro confecciones 

en Arequipa, teniendo como principal nicho de mercado la confección de ropa de 

seguridad para el trabajo en empresas del sector minero. La empresa cuenta con el marco 

del Sistema de Gestión de calidad de Buenas prácticas 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., detallándose los procesos estratégicos, de producción y de 

soporte. 

 
Figura 7 

Mapa de procesos 
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En el gráfico anterior se detalla el mapa de procesos de la empresa donde se ve 

la secuencia general de las áreas en producción. 

Observando el proceso productivo de la empresa se empieza con el trazado y 

corte, continua con el habios, luego confección, continua con el acabado y al final el 

empaquetado. 

 

Después de identificar el área donde se realizará el estudio, se identificó que la 

prenda a evaluar fueron las camisas en Oxford de vestir modelo CA. Dichas camisas son 

trabajadas con 2 trabajadores teniendo una máquina recta para cada uno. Además, la 

jornada laboral comprende 8 horas de trabajo un solo turno. 

Corte Habios Confección Acabado Empaquetado

Figura 8 

Proceso productivo 
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El proceso de producción de las prendas inicia desde que se crea la Orden de 

producción de las camisas, luego pasa al área de diseño donde se revisa el modelo de 

prenda para determinar el patrón con el cual se va a trabajar, luego de determinar el 

patrón se procede a marcar, tizar y cortar. Después de ser cortada las piezas: delantero 

izquierdo, dos puños, pie de cuello y cuello pasan a ser fusionadas procediendo a 

planchar los bolsillos, Luego estas piezas pasan al área de confección. 

El proceso de confección empieza con el corte e insumos entregados a la mesa 

del taller que va a trabajarlos. La cantidad variará de acuerdo con la producción a 

entregarse. 

Luego se revisa y ordena las piezas e insumos de las camisas de acuerdo con la 

necesidad para su correcta manipulación. Se colocan los hilos con el código de color 

correspondiente al tipo de tela de las camisas. Se procede a la confección para luego 

pasarlas al área de acabados. 

 En el anexo se muestran y analizan el Diagrama de Operaciones del proceso 

(DOP) los cuales también nos servirán para mostrar las operaciones que son evaluadas 

en los indicadores. Mostrándose la secuencia de operaciones. 
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La data necesaria para este estudio se obtuvo a través de los instrumentos y 

controles durante el proceso de confección que se fueron evaluando a lo largo de las 

semanas en las instalaciones de la Fábrica de confecciones Paretto. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
Figura 9 

Diagrama de operaciones 
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La tabla anterior presenta el Diagrama de Operaciones del Proceso de confección 

desde la recepción de los cortes e insumos. El proceso de confección consta de 33 

operaciones encontrándose 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 observación de registro de tiempos.  

Diagnóstico de la empresa 

Después de identificar que la producción de este modelo de camisas representa 

las ventas del más del 80% en la Fábrica 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. 

 
 

 

 

 

1. Proceso no 
estandarizado

2. Demora en 
las entregas

3. Falta de 
accesorios en 

el trabajo

Figura 10 

Las 3 causas principales de la baja productividad 
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En primer lugar, la demora de las entregas es que no se tiene una programación 

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 confección de camisas, así como no tienen 

herramientas de recolección de datos lo que perjudica en cuestión 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 

confección 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, así 

como las actividades que incluían al proyecto y la implementación de la mejora. El 

representante de la empresa estuvo informado de la secuencia de este cronograma. 

(Anexo 6) 

Cómo parte del diagnóstico de la empresa se recolectaron los tiempos de 

operaciones de camisas mediante el instrumentos hoja de observación para llenar 

tiempos del proceso de confección de camisas de acuerdo con la escala de 

Westinghouse. (Anexo 5) 

Para poder determinar se registró los datos por 12 semanas que forman parte del 

pretest, estos tiempos resultan a su vez del promedio de todos los cronometrados. Luego 

se determinó el tiempo normal integrando la valoración de ritmo de trabajo usando el 

método de Westinghouse. Este método presenta una escala de valoración de 

Westinghouse donde se evalúan valores de Habilidad(H), Esfuerzo(E), Condición 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 estándar se debe considerar al tiempo normal y los 

suplementos por operaciones de confección de camisa y según las escalas normadas. 

(Anexo 6) 

Evaluación Pretest 

Variable independiente: Just in time 

Dimensión 1: Cycle time 

Después del diagnóstico de la empresa se verificó que no llevan un registro de 

cicle time. Lo cual con ayuda de la obtención de tiempos por confección de camisa y 

conociendo la capacidad necesitada de producción se podrá determinar con la fórmula. 

𝑐𝑦𝑐𝑙𝑒 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑛𝑒𝑡𝑜

𝑛ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑢𝑛𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠 𝑓𝑎𝑏𝑟𝑖𝑐𝑎𝑑𝑎𝑠
 

 

Dimensión 2: Takt time 

Luego de observar la empresa durante el tiempo de pretest se identificó que no 

llevan un control de Takt time, considerando que este indicador nos ayuda a determinar 

el tiempo de producción disponible por la cantidad requerida a confeccionar debemos 

implementar en el Postest con la siguiente fórmula. 

𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎𝑑
 

 

Dimensión 3: Flujo continuo 

Para esta dimensión del Just in time se trabajó determinando la eficiencia de 

balance de línea. Para lo cual se tuvo que realizar un estudio de tiempos con la Hoja de 

observación. (Anexo) 

Era necesario la aplicación de esta tabla para el control de tiempos ya que nos 

permitirá estandarizar el tiempo y la manera como registramos estos datos. Primero 

observamos que en el Diagrama de operaciones de la confección de camisas hay en total 

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

Para calcular el valor del tiempo estándar, primero se necesitará el tiempo 

observado que resulta del promedio de todos los tiempos cronometrados, luego se 
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calculará el tiempo normal para el cual se tiene en cuenta la escala de valoración por 

tiempo de trabajado, luego se determinará el tiempo estándar con el método de 

Westinghouse. Se adjuntará en anexos la tabla de valoración de ritmo de trabajo para 

determinar el tiempo normal y la escala de Westinghouse. 

Para hallar el tiempo promedio se utilizará la siguiente fórmula: 

𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑝𝑟𝑜𝑚𝑒𝑑𝑖𝑜(𝑇𝑃) =
𝑆𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑡𝑜𝑑𝑜𝑠 𝑙𝑜𝑠 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠

𝑐𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠
 

Para hallar el tiempo normal se requerirá de la tabla de valoración por ritmo de 

trabajo y la siguiente fórmula. 

Donde: 

H=Habilidad 

E=Esfuerzo 

CD=Condiciones 

CS=Consistencia 

F=Factor 

𝑭 = 𝟏 + 𝑯 + 𝑬 + 𝑪𝑫 + 𝑪𝑺 

𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒏𝒐𝒓𝒎𝒂𝒍(𝑻𝑵) = 𝑻𝑷 ∗ 𝑭 

 

Por último, para determinar el tiempo estándar basó de acuerdo al cuadro de 

suplementos que se determinó para cada operación de la confección de camisa (ANEXO 

6) que luego con la siguiente fórmula se obtendrá el tiempo estándar total. 

Donde: 

Sup=Suplementos 

 

𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒆𝒔𝒕á𝒏𝒅𝒂𝒓(𝑻𝑬) = 𝑻𝑵 ∗ (𝟏 + 𝑺𝒖𝒑) 

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

suplementos obtenidos por cada operación de la confección de camisas: 
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Tabla3. 
Suplementos por operación de camisa. 
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La tabla N°3 se trabajó teniendo en cuenta las 41 actividades que hay por camisa, se evaluaron cada uno de los factores para 

luego obtener un factor de suplemento total por operación. 

Después se obtiene el tiempo estándar para cada operación el cuál se muestra en la siguiente tabla: 

 

 

 

 

 

Fuente. Elaboración propia 



39  

 

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 TP H* E* CD* CS* F TN Suplementos 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 operación anterior5 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 operación anterior5 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 operación anterior4 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 canesú)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 canesú 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 canesú 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 operación anterior5 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 operación anterior5 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 puño 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 puño 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 puño 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 puño 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 puño 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 puño 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 operación anterior5 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 puño 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 más tiempos muertos(16%) 45.4 45.7 48 47.4 47.1 46.9 46.5 47.1 46.4 46.7 47.1 46.7 47 46.9992

CONTROL DE TIEMPOS

N° Descripción de operaciones
Tiempo de las operaciones Tiempos normales Tiempo estándar

Tabla 4. 
Control de tiempos Pretest 

Fuente. Elaboración propia 
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Como se observa en la tabla anterior, el tiempo estándar obtenido es de 47 minutos 

por camisa. 

Variable dependiente: Productividad 

Dimensión 1: Eficiencia 

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

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

entendimiento: 

 

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

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

de confección diario por trabajador de 531 min. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

HORAS MINUTOS

HORAS TRABAJADAS 9.6 576

ALMUERZO 45 531

TRABAJADORES 9 23895
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En la tabla se muestra que el promedio de la eficiencia hallada es de 65.77% que 

fue obtenido en relación con la fórmula correspondiente a la eficiencia. La variación 

durante las 12 semanas evaluadas se puede apreciar gráficamente de la siguiente 

manera. 

 

 

 

 

1 2 3 4 5 6 7

SEMA

NA

TALLE

R
OP Tiempo real

Tiempo total 

de trabajo
EFICIENCIA

REVISADO 

POR

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%

CONTROL DE EFICIENCIA EN CONFECCIÓN DE CAMISAS OXFORD

Valor objetivo del IEF: 100%

Área a evaluar: Producción - Confección

Proceso: Confección de camisa cerro verde

Elaborado: Mamani Lozano Mary Elena

Validado por: Paretto S.A.C.

Test: 

Ficha de registro de Eficiencia

Pret Poste

Tabla 5. 
Ficha de registro de Eficiencia 

Fuente. Elaboración propia 
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Dimensión 2: Eficacia 

Para el cálculo de la eficacia se consideró los siguientes datos, minutos de trabajo 

se consideró los que se trabajó en eficiencia, el tiempo estándar es el obtenido en nuestro 

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

Minutos de trabajo 23895 

Tiempo estándar 47 

Producción 
esperada 512 

 

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

manera: 
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Figura 11. 
Gráfico de porcentajes de eficiencia 
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De la tabla anterior se tiene como resultado un promedio del porcentaje de 

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

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

de pretest se muestra el siguiente gráfico. 

 

 

 

 

SEM

ANA

TALLE

R
OP

Producció

n realizada

Producción 

esperada
EFICACIA

REVISAD

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%

Ficha de registro de Eficacia

CONTROL DE EFICACIA EN CONFECCIÓN DE CAMISAS OXFORD

Área a evaluar: Producción - Confección

Proceso: Confección de camisa cerro verde

Elaborado: Mamani Lozano Mary Elena

Validado por: Paretto S.A.C.

Test: Valor objeivo del IEF: 100%Pret Postest

Tabla 6. 
Ficha de registro de Eficacia 

Fuente. Elaboración propia 
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Propuesta de mejora 

La filosofía JIT significa producir y entregar los productos en pequeñas cantidades, 

con tiempos de entrega justos para satisfacer las necesidades de los clientes e 

involucrados. Cumpliendo las metas programadas. 

Para la implementación de esta metodología se realizó una adaptación en el área 

de confección de camisas, enfocándose en problemas de reducción de tiempos, 

estandarizar procesos y agregar facilidades de trabajo todo esto con el fin de mejorar la 

productividad de la fábrica de confecciones Paretto S.A.C., bajo los principios del JIT que 

son Takt time, Flujo, Sistema jalar. La implementación se dió en las siguientes fases: 

Primero, una cultura Just in time, que consistió en un programa de concientización 

y motivación al personal bajo la filosofía Just in time con el objetivo de identificar y eliminar 

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

De esta manera se realizó un programa de culturalización 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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Figura 12. 
Gráfico de porcentajes de eficacia. 
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Segundo, definir las estrategias de solución que serán las que mejoren la 

productividad a las causas halladas con el diagrama de Ishikawa previamente analizado 

en el capítulo 1. Estas estrategias se mostrarán de manera generalizada en la siguiente 

tabla. 

 

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

CAUSA ESTRATEGIA INDICADOR 
RELACIONADO 

Proceso no estandarizado 
 

Implementar un control de 
tiempos para poder 
conocer la capacidad y 
tiempo para programar y 
confeccionar camisas y así 
verificar la productividad. 

Takt time 

Demora en las entregas 
 

Conocer y programar 
teniendo en cuenta un 
ciclo de tiempo. Cicle tyme 

Falta de accesorio en el 
trabajo 

Asignar accesorios a la 
parte operativa con el fin 
de reducir tiempos y 
reducir reprocesos. 

kanban 

 

Tercero, consistirá en desarrollar la estrategia para los procesos no estandarizados 

implementando hojas de control (Anexo 5) para la recolección de datos los cuales se 

observaron en el pretest. 

Para este desarrollo se controló mediante hojas de control de tiempos los cuales 

fueron tomados por 12 semanas siendo parte del pretest, esta recolección de datos se 

evaluó mediante a través de un balance de línea de acuerdo con la escala de 

Westinghouse así también se consideró 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 línea general y a su vez poder 

determinar los porcentajes eficiencia, eficacia y productividad. 

 

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

y el tiempo estándar obtenido para luego controlar el cicle time del proceso de confección. 

Tabla 7. 
Estrategias de solución 

Fuente. Elaboración propia 
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En este punto se implementó unos accesorios como parte del principio Kanban de 

trabajar con marcadores o accesorios que reduzcan los desperdicios en tiempos. Estos 

accesorios son llamados embudos los cuales facilitan ciertas operaciones de confección 

optimizando tiempos y calidad de la prenda a confeccionar. La idea de implementar estos 

accesorios nació de la implementación de la filosofía 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 

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

 

 

Embudo 
N° de 

operación 
OPERACIONES 

      

Emb01 3 Dobles de pechera derecha (1 doble) 

Emb02 4 Doble de pechera izquierda (2 dobles) 

      

Emb03 
8 Pegado de yugo x2 

9 Acentado de yugo O VOLTEADO x2 

      

Emb05 18 Pegado de mango(brazo) 

      

Emb06 42 Basta 

 

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

cuales mostrarán la eficiencia de estos accesorios. 

 

 

 

 

 

Tabla 8. 
Listado de embudos para operaciones de camisa 

Fuente. Elaboración propia 
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Emb01: 

 

 

Emb02: 

 

 

Emb03: 

 

 

 

Figura 13. 
Embudo para dobles de pechera derecha 

Figura 14. 
Embudo para dobles de pechera izquierda 

Figura 15. 
Embudo para yugo 
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Emb05 

 

 

Evaluación 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 

Dimensión 1: Balance de línea 

Siguiendo la forma como se hizo en el pretest, se calculó el tiempo estándar por 

las 12 semanas de postest. Aplicando de la misma forma que en el pretest de los tiempos 

observados, valoración de ritmo de trabajo según la escala de Westinghouse y los 

suplementos por operación. 

 

 

 

 

 

 

 

Figura 16. 
Embudo para costura francesa 
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PersonalesFátiga TOTAL©

Trabajo a 

pie

Postura 

normal

Uso de 

fuerza

Mala 

iluminació

Condiciones 

atmosférica
Concentración Ruido

Tensión 

mental
Monotomía

Total(V)

1 Dobles de bolsillo Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - - - - - 0.01 0.12

2 Separado entre prenda de operación anteriorManual 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24

3 Dobles de pechera derecha(1 doble)Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - 0 - 0.01 - 0.01 0.12

4 Doble de pechera izquierda(2 pasadas)Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 0 - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

5 Separado entre prenda de operación anteriorManual 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24

6 Pegado de bolsillo X2 Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - 0.02 - - - 0.03 0.14

7 Cortado de bordes Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11

8 Pegado de yugo x2 (embudo)Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0 - 0 0.11

Acentado de yugo Manual/máquina 0 0 0 - - - - - 0 - 0 - 0 0

9 Armado de casita x2 Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - - - 0.01 - 0.02 0.13

10 Cortado de bordes Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11

11 Separado entre prenda de operación anteriorManual 0.07 0.04 0.11 0.04 - - - - 0.02 - - - 0.06 0.17

12 Colocado de etiqueta(pareto y talla canesú)Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

13 Armado de tablon de espaldaManual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

14 Embolsado de espalda con canesúManual/máquina 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - - - 0.01 - 0.02 0.13

15 Separado de canesú Manual 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24

16 Embolsado de delanteros(armado)Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

17 Pegado de manga(brazo)Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0 - 0 0.11

18 Pespunte de sisa(costura francesa)Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

19 Cerrado Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

20 Separado entre prenda de operación anteriorManual 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24

21 Cortado de bordes Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

22 Embolsado de cuello Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

23 Volteado de cuello Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

24 Pespuntado de cuello 1/4Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

25 Pespuntado de pie de cuelloManual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

26 Marcado de pie de cuello(manual)Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

27 Union de cuello y pie de cuelloManual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

28 Pespunte de union cuello y pie de cuelloManual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

29 Marcado en pie de cuelloManual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

30 Pegado de cuello Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11

31 Acentado de cuello Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11

32 Separado entre prenda de operación anteriorManual 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - 0.02 - - - 0.13 0.24

33 Doblez de puño x2 Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

34 Marcado de puño x2 Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

35 Embolsado de puño x2Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

36 Volteado de puño x2 Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - 0.01 - - - 0.02 - - - 0.03 0.14

37 Pespuntado puño x2 Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11

38 Pegado de puño Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - 0.01 - 0.01 0.12

39 Separado entre prenda de operación anteriorManual 0.07 0.04 0.11 0.04 0.07 - - - - - - - 0.11 0.22

40 Acentado de puño x2 Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - - - - - 0 0.11

41 Basta Manual/máquina 0.07 0.04 0.11 - - - - - 0 - - - 0 0.11

SUPLEMENTOS

TIPOOPERACIÓNN°
Total(S)

Constantes©* Variables(S)*

Tabla 9. 
Suplementos por operación de camisa para Postest 

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

 

 

T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 T10 T11 T12 TP H* E* CD* CS* F TN 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 operación anterior5 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) 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 pasadas)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 operación anterior5 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 operación anterior4 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 talla canesú)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 canesú 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 canesú 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(armado) 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 francesa) 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 operación anterior5 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(manual) 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 de cuello36 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 operación anterior5 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 puño 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 puño 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 puño 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 puño 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 puño 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 puño 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 operación anterior5 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 puño 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 más tiempos muertos(16%)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

CONTROL DE TIEMPOS

N° Descripción de operaciones
Tiempo de las operaciones Tiempos normales Tiempo estándar

Tabla 10. 
Control de tiempos Postest 

Fuente. Elaboración propia 
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En la tabla anterior se observa de filas amarillas las operaciones que tienen más 

eliminación de tiempos y por lo tanto menos despilfarros en los tiempos que involucran al 

tiempo estándar. Como resultado el nuevo tiempo estándar es de 41 min. Por camisa. 

Dimensión 2: Kanban 

Al aplicar nuevos accesorios conocidos como los embudos se obtuvo una 

diferencia de tiempo que es en parte lo que nos ayudará a reducir desperdicios, esta 

diferencia se puede mostrar en la tabla 11: 

 

Embudo 
N° de 

operación 
OPERACIONES 

Sin 
embudos 

Con 
embudos 

              

Emb01 3 
Dobles de pechera derecha (1 
doble) 57 36 

Emb02 4 
Doble de pechera izquierda (2 
dobles) 91.6 50 

           

Emb03 8 Pegado de yugo x2 78.4 
90 

Emb04 9 
Acentado de yugo O VOLTEADO 
x2 98.8 

           

Emb05 18 Pegado de mango (brazo) 213.2 75 

            

Emb06 42 Basta 92 45 

 

El registro y seguimientos de los tiempos se pueden apreciar en la dimensión 

Balance de línea donde se obtuvo el control con los tiempos registrado por las 12 

semanas. Mostrando un tiempo de ciclo nuevo de 41 min por camisa. 

Dimensión 3: Takt time 

Para la aplicación del takt time se utiliza la siguiente fórmula: 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎𝑑
 

 

 
Datos Cantidad 

Tiempo total de trabajo 23895 

Cantida de producción requerida 594 

Tabla 11. 
Diferencia de operaciones antes y después 

Fuente. Elaboración propia 
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Que al realizarla con los datos de recolección de eficiencia y eficacia postest se obtiene lo 

siguiente: 

Estos datos al aplicarlos a la fórmula nos darán el siguiente resultado: 

Formula: 

𝑇𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎𝑑
 

Resultado: 

𝑎𝑘𝑡 𝑡𝑖𝑚𝑒 =
𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝑑𝑒 𝑝𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑠𝑝𝑜𝑛𝑖𝑏𝑙𝑒

𝐶𝑎𝑛𝑡𝑖𝑑𝑎𝑑 𝑡𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑟𝑒𝑞𝑢𝑒𝑟𝑖𝑑𝑎𝑑
 

Variable dependiente: Productividad 

Dimensión 1: Eficiencia 

 

 

SEMANA TALLER OP
Tiempo 

disponible

Tiempo 

total de 

trabajo

EFICIENCIA
REVISADO 

POR

1 T5 35450 20318 23895 85.03% MARY

2 T5 35450 20309 23895 84.99% MARY

3 T5 35450 20335 23895 85.10% MARY

4 T5 35450 20265 23895 84.81% MARY

5 T5 35450 20309 23895 84.99% MARY

6 T5 35450 20336 23895 85.11% MARY

7 T5 35450 20326 23895 85.06% MARY

8 T5 35450 20310 23895 85.00% MARY

9 T5 35450 20257 23895 84.78% MARY

10 T5 35450 20278 23895 84.86% MARY

11 T5 35450 20290 23895 84.91% MARY

12 T5 35450 20302 23895 84.96% MARY

Promedio 20303 23895 84.97%

Test: Valor objetivo del IEF: 100%

CONTROL DE EFICIENCIA EN CONFECCIÓN DE CAMISAS OXFORD

Ficha de registro de Eficiencia

Área a evaluar: Producción - Confección

Proceso: Confección de camisa cerro verde

Elaborado: Mamani Lozano Mary Elena

Validado por: Paretto S.A.C.

Pretest Postest

Fuente. Elaboración propia 

Tabla 12. 
Ficha de registro de 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 evaluación post test. 

Dimensión 2: Eficacia 

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

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

el siguiente cuadro. 

 

 

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

cálculo de la eficiencia en la siguiente tabla: 
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Tiempo estándar 40 
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esperada 594 

Figura 17. 
Eficiencia Post test 
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En la tabla 13, se observa los datos analizados para hallar la eficacia post test 

durante las 12 semanas de evaluación. La capacidad realizada representa lo que la 

empresa esperaba llegar en producción semanal. 

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

las 12 semanas post test.  

 

 

 

 

CONTROL DE EFICACIA EN CONFECCIÓN DE CAMISAS OXFORD

SEMANA TALLER OP
Producción 

realizada

Producción 

esperada
EFICACIA

REVISADO 

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%

Ficha de registro de Eficacia

Área a evaluar: Producción - Confección

Proceso: Confección de camisa cerro verde

Elaborado: Mamani Lozano Mary Elena

Validado por: Paretto S.A.C.

Test: Valor objetivo del IEF: 100%Pretest Postest

Fuente. Elaboración propia 

Tabla 13. 
Ficha de registro de eficacia Post test 
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Por último, tenemos el valor de la productividad post test, el cual fue hallado 

después de tener los datos de eficiencia y eficacia. 

 

 

 

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

post test. 
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Taller OP % Eficiencia

% 

Eficacia
Productividad Revisado por

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%

CONTROL DE PRODUCTIVIDAD EN CONFECCIÓN DE CAMISAS OXFORD

Validado por: Paretto S.A.C.

Ficha de registro de Productividad

Test: Valor objetivo del Prod: 100%

Área a evaluar: Producción - Confección

Proceso: Confección de camisa cerro verde

Elaborado: Mamani Lozano Mary Elena

Pretest Postest

Figura 18. 
Eficacia Post test 

Tabla 14. 
Ficha de registro de productividad 

Fuente. Elaboración propia 
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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 información para la variable productividad y Just in Time. 

Para realizar cálculos estadísticos que permitieran confirmar las hipótesis 

propuestas se utilizó el programa SPSS, mientras que el Excel se utilizó para los distintos 

cálculos que requieren el método Just inTime. 

El control de la variable se desarrollará con los instrumentos de Medición de 

productividad que están en Anexos N° 05. 

Análisis económico financiero 

Para el análisis de este estudio se trabajaron solo con los datos obtenidos durante 

el proceso ya que según el acuerdo de confidencialidad detallado en el Anexo N° 04 no 

se inmiscuirá en más datos económicos y financieros que la empresa no haya autorizado. 

Se considero para este análisis mostrar los costos que llevó realizar este estudio 

los cuales son por parte de recursos materiales los siguientes: 
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Cantidad Recursos 

Costos 

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 

 

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 

inversión detallada los cuales se observan en la siguiente tabla:  

 

Cantidad Accesorio 
Costo 

unitario 
Costo 
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 pequeñas 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 plástico S/.15,00 S/.135,00 

 Total  S/.640,00 

 

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 análisis de datos 
 

Al punto de análisis de datos se utilizó Tableros de control de tiempos a través de 

Excel y para mediar las medias se utilizó el programa estadístico SPSS ejecutando la 

aplicación de estadística descriptiva. La variable independiente Just in time se midió a 

Tabla 15. 
Costos recursos materiales 

Fuente. Elaboración propia 

Tabla 16. 
Costos recursos materiales 2 

Fuente. Elaboración propia 
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través de estos tableros de control mientras que para la variable dependiente, 

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

La estadística descriptiva permite analizar todo un conjunto de datos, obteniéndose 

conclusiones verdaderas, solo para ese conjunto. Para obtener este análisis se procede 

a la recolección y presentación de la información adquirida (Salazar, 2018, p.14). 

El análisis estadístico realizado en este trabajo fue para obtener los datos de 

media, mediana, desviación estándar de la productividad y así evaluar la variación que 

resulta de la aplicación del método Just in time. 

La estadística inferencial pretende conseguir resultados generales de una 

determinada población, a través de una muestra determinada, este tipo de estadística 

analiza a una población valiéndose de ellos resultados que obtiene una muestra (Salazar, 

2018, p.14). 

Los estadísticos que se analizaron para este trabajo fueron: 

Medidas de tendencia lineal: Para este punto se utilizó la media, el cual se obtuvo 

del promedio de datos obtenidos de eficiencia, eficacia, productividad durante las 12 

semanas evaluadas, también se evaluó la mediana, el cual representa el valor medio de 

todos los datos ordenados ascendentemente. 

Medidas de dispersión: Se utilizó la varianza y desviación estándar, los cuales 

muestran la dispersión de los datos ingresados. 

En la estadística inferencial en el análisis de la prueba de normalidad se utilizará 

según sea el caso Shapiro Wilk o Kolmogorov Smirnov según corresponda al tamaño de 

la muestra, si los datos provienen de una distribución normal se utilizará T-Student y si 

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

3.8. Aspectos éticos 
 

Para el desarrollo correcto de esta tesis se requirió la autorización del gerente 

general de la empresa Fábrica de confecciones Paretto S.A.C., dicha empresa está 

ubicada en la ciudad de Arequipa, quién otorgó una carta de Autorización para ejecución 

de proyecto de tesis, la cual permitió el desarrollo de este trabajo investigación así como 

brindar la información pertinente respetando la confidencialidad que la empresa solicita, 

esta información solo tiene fines académicos y estrictos para la investigación. (Anexo 5) 
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Se declara que como parte de los aspectos éticos este trabajo de investigación es de 

autoría propia respetando la estructura de la Guía de elaboración de trabajos de 

investigación brindad por la universidad César Vallejo. Este proyecto se realizó conforme 

a las ISO 690 citándose a los autores en base al parafraseo. 

 

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

de la investigación científica garantizando la originalidad del estudio. (CONCYTEC, 2019)
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IV. RESULTADOS 

 
Se realizó el análisis estadístico con el objetivo de desintegrar el comportamiento 

de la variable productividad, así como también a sus dimensiones, a través de 

estadísticos descriptivos comparados de los datos de pretest y post test 

ANÁLISIS DESCRIPTIVO 

Productividad Pre y Post test 

 

 

Comparativo de la productividad 

N° Semana 
Productividad 

antes (%) 
Productividad 
después (%) 

Sem1 43.20% 71.69% 

Sem2 42.71% 71.65% 

Sem3 43.90% 72.03% 

Sem4 43.30% 71.64% 

Sem5 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% 

Sem11 43.48% 72.73% 

Sem12 42.66% 72.78% 

Promedio 43.23% 72.25% 

 

La tabla anterior podemos interpretar como los valores obtenidos de los análisis 

Pre test y Post test llevados cada uno en 12 semanas de experimentación, siendo sus 

valores antes y después respectivamente de 43.23% y 72.25%, alcanzando un 

incremento de 29.02%. Por lo tanto, la aplicación de la herramienta es ventajosa ya que 

muestra resultados positivos. 

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

siguiente gráfico: 

 

Tabla 17. 
Comparativo de datos productividad 

Fuente. Elaboración propia 
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En la Figura 19. estadística 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 aplicación de la filosofía Just in time aumentó (0.290517) 

en su productividad. 

También la desviación antes era de 0,48089 aumentó a 0,722800 de su dispersión 

a la media debido que hubo un incremento en los intervalos de la productividad tanto 

mínimo como máximo. 

Eficiencia Pre y Post test 

 

 

Figura 20. 
Estadísticos de Productividad 

Fuente. SPSS 

Figura 21. 
Estadísticos de Eficiencia 

Fuente. SPSS 
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Tras la evaluación de los datos pre y post test de la eficiencia en SPSS se 

obtuvieron los datos estadísticos necesarios. 

La interpretación del gráfico anterior consiste en mostrar la media antes y después 

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

Eficacia Pre y Postest 

 

 

En el gráfico 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 estadígrafos evaluados anteriormente: 

 

 

Figura 22. 
Estadísticos de Eficacia 

Fuente. SPSS 

Figura 23. 
Resumen descriptivo general 

Fuente. SPSS 
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ANÁLISIS INFERENCIAL 

Productividad Pre y Post test 

𝐻0 = La distribución de datos es normal 

𝐻1 = La distribución 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 utilizó fue de Shapiro – Wilk. 

 

 Shapiro Wilk 

 Estadístico gl Sig. 

Productividad antes 0,942 12 0,524 

Productividad después 0,932 12 0,402 

 

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 hipótesis nula, por esto se 

afirma que la distribución de datos es normal, por lo tanto se considera para la 

contrastación de la hipótesis general trabajar con la prueba de T-student. 

Eficiencia Pre y Post test 

𝐻0 = La distribución de datos es normal 

𝐻1 = La distribución de datos no es normal 

 

 Shapiro Wilk 

 Estadístico gl Sig. 

Eficiencia antes 0,788 12 0,007 

Eficiencia después 0,945 12 0,563 

 

Según 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 distribución no normal y normal respectivamente, con este 

Tabla 18. 
Prueba normalidad productividad 

Fuente. SPSS 

Fuente. SPSS 

Tabla 19. 
Prueba normalidad eficiencia 



64  

resultado de acuerdo con la regla de normalidad se considera la prueba de Wilcoxon para 

el análisis de la hipótesis especifica 2.   

Eficacia Pre y Post test 

𝐻0 = La distribución de datos es normal 

𝐻1 = La distribución de datos no es normal 

 

 Shapiro Wilk 

 Estadístico gl Sig. 

Eficacia antes 0,934 12 0,428 

Eficacia después 0,897 12 0,144 

 

En la tabla anterior se observa que la significancia en el pre-test es de 0,428 mayor 

a p valor y en el post-test es 0,144 mayor a p valor, lo que le hace una distribución normal, 

se acepta la hipótesis nula, por lo tanto, se considera la prueba de T-student para 

muestras relacionadas en la contrastación de la hipótesis específica 2. 

Contrastación de hipótesis general 

 

𝐻0 =La aplicación de la herramienta Just in time no mejora significativamente la 

productividad en el proceso de confección de camisas de la empresa Paretto S.A.C., 

2021. 

𝐻1 = La aplicación de la herramienta Just in time mejora significativamente la 

productividad en el proceso de confección de camisas de la empresa Paretto S.A.C., 

2021. 

 

 

 

Fuente. SPSS 

Tabla 20. 
Prueba normalidad eficacia 

Figura 24. 
Estadísticos de muestras relacionadas de productividad 

Fuente. SPSS 
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 Según la Figura 24 muestra el resultado de la prueba T-student es decir el cuadro 

estadístico de muestras relacionadas la media después resultó ser mayor que la media 

antes entonces se acepta la hipótesis del investigador 𝐻1 . Asimismo, la significancia 

bilateral 0,000 es menor que el p valor aceptando la 𝐻1 y rechazando la 𝐻0, por ello la 

implementación de herramienta Just in time mejora significativamente la productividad en 

la empresa Paretto S.A.C. 

Contrastación de hipótesis específica 1  

𝐻0 =La aplicación de la herramienta Just in time no mejora significativamente el índice de 

eficiencia en el proceso de confección de camisas de la empresa Paretto S.A.C., 2021. 

𝐻1 = La aplicación de la herramienta Just in time mejora significativamente el índice de 

eficiencia en el proceso de confección de camisas de la empresa Paretto S.A.C., 2021. 

Según la regla de decisión para la prueba de Wilcoxon desde el punto de medias 

debe cumplirse lo siguiente: 

𝐻0 = 𝜇𝑜 ≥ 𝜇1 

𝐻𝑖 = 𝜇𝑜 < 𝜇1 

 

 

Según la tabla anterior al evaluar las medias de estadísticos descriptivos se puede 

verificar que la media después 𝜇1 es mayor que la media antes 𝜇𝑜, por lo tanto según la 

regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador. 

Según la regla de decisión para la prueba de Wilcoxon evaluando el p valor debe 

cumplirse lo siguiente: 

𝜌𝑣 = 0,05 

Figura 25. 
Prueba de muestras relacionadas T-student 

Fuente. SPSS 

Figura 26. 
Estadísticos descriptivos de eficiencia prueba Wilcoxon 

Fuente. SPSS 
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Según la tabla anterior donde resulta que la significancia bilateral 𝜌𝑣 es de 0,002 siendo 

menor que 0,05, por lo tanto se rechaza la hipótesis nula 𝐻0 y se acepta la hipótesis del 

investigador 𝐻1. Concluyendo que la aplicación de la herramienta Just in time mejora 

significativamente el índice de eficiencia en el proceso de confección de camisas de la 

empresa Paretto S.A.C., 2021. 

 

Contrastación de hipótesis específica 2 

𝐻0 =La aplicación de la herramienta Just in time no mejora significativamente el índice de 

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

𝐻1 = La aplicación de la herramienta Just in time mejora significativamente el índice de 

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

Según la regla de decisión para la prueba de T-student evaluando medias debe 

cumplirse lo siguiente: 

𝐻0 = 𝜇𝑜 ≥ 𝜇1 

𝐻𝑖 = 𝜇𝑜 < 𝜇1 

 

 

En la tabla anterior se observa que la media después 𝜇1 es mayor que la media 

antes 𝜇𝑜 , aceptando la hipótesis del investigador y rechazando la hipótesis nula. 

 

Figura 27. 
Contrastación de hipótesis 1 con Wilcoxon 

Fuente. SPSS 

Figura 28. 
Contrastación de hipótesis 2 con T-student en medias 

Fuente. SPSS 
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Según 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 hipótesis 

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

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

Paretto S.A.C., 2021. 

 

Figura 29. 
Contrastación de hipótesis 2 con T-student con p valor 
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V. DISCUSIÓN 

 
La presente investigación  se  formó  debido a las distintas problemáticas 

evaluadas durante el periodo de observación     en la fábrica de confecciones Paretto 

S.A.C. en el área de confección 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 o accesorios para reducir desperdicios durante la confección de prendas 

así como los reproceso que se encontraban surge la idea de aplicar un piloto de  la 

aplicación de Just in time como filosofía para mejorar la productividad. 

Sin embargo, se   identificaron distintas limitaciones durante el desarrollo de este 

trabajo, por la accesibilidad   de información y el recorrido del ambiente de trabajo ya que 

por motivos de la COVID-19 se tenía que cumplir ciertos protocolos de trabajo lo que 

dificultó las reuniones. 

Este estudio se enfocó en una investigación aplicada, de diseño 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 filosofía Just in time se logró mejorar la 

productividad. 

Este resultado se puede confrontar con la investigación realizada en los 

antecedentes de  Matute (2016) que en su investigación  “Implementation of lean 

manufacturing in a food Enterprise” , aseguraba que con su aplicación de distintas 

herramientas de manufactura esbelta podría implementar el pensamiento y principios de 

esta filosofía donde utilizando la filosofía Just in time se redujo 24 minutos en el proceso 

productivo, siendo ambos trabajos enfocados a la reducción de desperdicios de recurso 

en tiempo. La filosofía Just in time se aplicó para detectar procesos que no agregan valor 

a la empresa mediante el análisis de sus desperdicios. 

El resultado obtenido se puede comparar con el estudio de Toro (2016) que con 

su investigación llamada “Modelo de implementación jit para pymes” el cual tenía 

implementar la filosofía JIT   se obtuvo una mejora del 20%  por la caracterización del 

modelo y luego aplicar la metodología JIT. Con esta investigación se pudo demostrar que 

para la implementación del Just in time es indispensable la mentalización, la herramientas 

5´s, Kanban y la mejora en los procesos. 
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Otra investigación con la que se puede contrastar es la de Maldonado que utilizó 

herramientas de manufactura esbelta con el fin de aumentar la productividad de 

confección, se tuvo que lidiar con problemas similares como sobreproducción. Se hizo un 

estudio de campo lo que le hace también un trabajo experimental. Se trabajó con 

herramientas de diagnóstico como el estudio de tiempo, capacidad de producción y 

mapas de flujo de valor. También se trabajó con balanceo de línea y Kanban. Se obtuvo 

una mejora en la productividad gracias a la implementación de la herramienta Just in time 

de un 28% cumpliéndose así el objetivo principal de esta investigación. 

 

Esta investigación se compara con la de Fortich (2018) que realizó una 

investigación llamada “Estudio de métodos y tiempos en el proceso productivo de la línea 

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 población de 

20 trabajadores de la empresa, al ser un trabajo descriptivo se puede comparar con este 

estudio ya que se utilizaron datos estadísticos para la aplicación de este trabajo lo cual 

su resultado fue que pudo mejorar la productividad aplicando esta metodología. Como 

parte de su propuesta las razones para los cambios son a que las máquinas deben estar 

en flujo de proceso. Siendo uno de los pilares del Just in time el Takt time que permite la 

evaluación de los tiempos por prenda y capacidad es que se puede comparar con esta 

investigación. 

El resultado de esta investigación con respecto  a la aplicación de herramientas 

para estandarizar procesos se puede contrastar con la investigación de Ramos(2018), 

que con su propuesta de mejora de procesos de compras de pymes exportadoras en el 

rubro textil se pudo rediseñar los proceso de compra lo que permitió estandarizar   a 

través del Just in time, todo esto alineado a la eliminación de desperdicios, mejorar la 

productividad y reducir tiempos de entrega, resultando la eliminación de 5 desperdicios 

trascendentales que son los retrasos en atención y de proveedor, defecto de material, 

reproceso, reducir costos. Para conseguir el objetivo de acuerdo con las fases que se 

desarrollaron más de una manera descriptiva. Ramos aplica el Just in time desde un punto 

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

metodología Just in time. 

Respecto a resultados de incremento de productividad esta investigación la 

podemos comparar con la de Farfán (2018) que tuvo la finalidad de implementar la 

metodología Just in time en la empresa Goodyear para mejorar la productividad esta pudo 

ser comparada porque tiene carácter aplicativo, se logró un incremento a 98.8% con una 

significancia 0.000. La planeación también influyó en la productividad ya que determina 

la tabla de coeficientes. También se identificó que tiene enfoque cuantitativo de tipo 

aplicada, la ejecución del trabajo con las herramientas aplicadas es lo que permitió la 

mejorara de la productividad general del trabajo de investigación de Farfán. Durante la 

implementación se identificó que el cuello de botella influye en la productividad. También 

se demostró que la organización y planificación dentro de la empresa Goodyear influyen 

en la productividad. 

 Otra investigación con la que podemos contrastar resultados es la de Mio (2019) 

llamada “Aplicación del JIT para mejorar la productividad en empresa HD” ya que para 

empezar es una investigación de tipo pre-experimental, trabajando con los tiempos de 

fabricación se trabajó 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 tomó  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 disminución de tiempo 

ocio y optimizando el tiempo útil se  incrementó en un 25% la productividad. Y según los 

resultados estadísticos el nivel de significancia para la productividad mediante la prueba 

de Wilcoxon fue de 0,002 por medio de la prueba de T- Student resultó 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 estadística 

desarrollada en SPSS. 

Con otra investigación 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 diseño es experimental así como también 

fue ser una investigación de tipo aplicada, se trabajó con un pre test y post test, sus 

variable dependiente fue la productividad y la metodología Just in time es una variable de 

tipo control. También logró 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 incrementó en un 15%. 

Lo que ayudó a visualizar el panorama de aplicación de la herramienta Just in time. La 

diferencia es que al elegir trabajar con la población, Wang analiza la población con dos 

grupos que corresponden al proceso de trabajo del área a investigar. Al trabajar la 

eficiencia y eficacia evalúa con 3 indicadores como tiempo, mano de obra y recursos. Lo 

cual no se aplicó en este trabajo ya que todo se relaciona en las 3 dimensiones de la 

variable Just in time. 

Gamarra (2021) también realizó un trabajo llamado “Propuesta de aplicación de 

técnicas del estudio de trabajo para incrementar la productividad”, este trabajo es similar 

porque trabaja con el análisis de los estudios de tiempos lográndose optimizar el tiempo 

estándar de producción, 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 enfocó en eliminar desperdicios como demoras resultando 

eliminar 6 demoras y tiempos de espera en el sistema productivo, dentro de su propuesta 

se menciona la metodología JIT, así como uno de sus principios que es el Cycle time.  

Esta investigación logró obtener una optimización en los tiempos de entrega y a su vez 

optimizando costos de producción, estos dos factores logrados que se asemejan con la 

mejora de la productividad lograda en la tesis actual estudiada. Como contrastación final la 

productividad también incrementó de 50% a 60%. 

Con Castillo (2020) tiene la similitud de que es un trabajo realizado para el sector de 

confecciones en el país de Perú, siendo también una investigación de tipo aplicada, con 

nivel explicativo y enfoque cuantitativo.  La muestra de este trabajo se desarrolló también 

en base a la producción desarrollada en la empresa, así como se consideró en la empresa 

Paretto. El análisis en la tesis de Castillo utiliza al estudio de tiempo como mejora de 

método, pero en este trabajo de investigación al ser fundamentado y mejorado con la 

metodología 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 según Villaseñor (2017) es donde se ve 

reflejado el método con estudios de tiempos. Después de la ejecución 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 investigación realizada se llegó a la conclusión general que al 

implementar la filosofía del Just in time en la fábrica de confecciones Paretto S.A.C.  se 

logró 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 logró con 

este trabajo de investigación. 

 

SEGUNDO:  Se concluye que con la implementación de la filosofía Just in time   en 

la fábrica de confecciones Paretto S.A.C. se alcanzó mejorar la eficiencia a través de la 

relación de dimensiones del Just in time, el incremento logrado fue de 65.37% a  84.97%.  

La relación de los valores obtenidos con la facilidad de accesorios de costura como parte 

de un Kanban fue lo que permitió este resultado. 

 

TERCERO:  Se concluye que con la implementación de la filosofía Just in time   en 

la  fábrica de confecciones Paretto S.A.C. la eficacia también  incremento en sus valores 

esto por la saber la cantidad  que está determinada a producir, lo que se aumentó de un  

65.70% a un  84.91% permitiendo así verificar que el uso de esta metodología es eficaz .
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VII. RECOMENDACIONES 

 
PRIMERA: Se recomienda realizar capacitaciones virtuales ya que el uso de 

ciertas áreas pequeñas para reuniones no está aún permitido por protocolos de COVID-

19. Se hace esta recomendación ya que las reuniones y capacitaciones son muy 

determinantes en el avance y desarrollo del trabajador durante su jornada para permitirle 

una labor más eficiente. 

SEGUNDO: Se recomienda trabajar con mayor cantidad de talleres externos 

calificados para el tipo de confección de camisas, que estén permitidos a ser evaluados 

por personal de la empresa para ayudarles en su rendimiento y fomentar el trabajo en la 

región. 

 

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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ANEXOS 

Anexo 01. Matriz de Operacionalización de variables 
 
 



 

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

 
 



 

 
 



 

  
 

 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
  
  



 

 
  



 

 
 
 
 
 



 

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

 
Organigrama 

 

 
 
 



 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

Anexo 04. Carta de autorización de la empresa 

 
 



 

Anexo 05. Instrumento de medición 
HOJA DE OBSERVACIÓN PARA LLENAR TIEMPOS DEL PROCESO DE CONFECCIÓN DE CAMISAS DE ACUERDO CON LA 
ESCALA DE WESTINGHOUSE 

CONTROL DE TIEMPOS 

N° 
Descripción de 

operaciones 

Tiempo de las operaciones Tiempos normales Tiempo estándar 

T1 T2 T3 T4 Tn TP H* E* CD* CS* F TN Suplementos TS 

1                               

2                               

3                               

4                               

5                               

6                               

7                               

8                               

9                               

10                               

11                               

12                               

13                               

14                               

15                               

16                               

17                               

18                               

19                               

20                               

                         

 
  



 

HOJA DE OBSERVACIÓN PARA CÁLCULO DE CYCLE TIME 

 
 

 

 

 

HOJA DE OBSERVACIÓN PARA CÁLCULO DE TAKT TIME 

 

Fuente: (Elaboración propia) 

 
HOJA DE OBSERVACIÓN PARA CÁLCULO DE EFICIENCIA DE BALANCE DE LINEA 

EFICIENCIA DE BALANCE DE LINEA 

Tiempos de las 
actividades 

N° de 
estaciones 

Tiempo de 
ciclo 

% 
Eficiencia 

        

        
 
 
 
 
  
  

CYCLE TIME 

FECHA 
Tiempo de 

producción neto 
N° de unidades 

fabricadas 

      

      



 

MEDICIÓN DE EFICIENCIA 

CONTROL DE EFICIENCIA EN CONFECCIÓN DE CAMISAS OXFORD 

SEMAN
A 

TALLE
R 

OP 
Tiempo 

disponible 

Tiempo 
total de 
trabajo 

EFICIENCI
A 

REVISADO 
POR 

FECHA 

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                
 
 MEDICIÓN DE EFICACIA 
 

CONTROL DE EFICACIA EN CONFECCIÓN DE CAMISAS OXFORD 

SEMANA TALLER OP 
Producción 
realizada 

Producción 
esperada 

EFICACIA 
REVISADO 

POR 
FECHA 

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                

                
 
 
 
  
  



 

Anexo 06. Cronograma de actividades del trabajo 
 
 

   



 

Anexo 07. Suplementos de operaciones por camisa. 
 

 



 

 
  
  



 

Anexo 08. Valores para el cálculo de suplementos 

 
  



 

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 área de confección de camisas. 

 

2. Responsabilidad y alcance 

 

El siguiente procedimiento es realizado por la asistente de producción, que aplica desde 

la programación de las actividades de educación hasta la implementación de las mismas. 

 

3. Descripción de actividades 

 

3.1. Planificación de temas a desarrollar: 

 

Implementar la cultura dentro de una organización o área de trabajo puede ser un 

proceso prolongado, para esto se pueden realizar capacitaciones lo que permite 

asegurar la cultura adaptada lo que será una herramienta para vivir con los cambios. 

 

PARTICIPANTES CARACTERISTICAS OBSERVACIONES 

Involucrados en la 
empresa 

✓ Filosofía JIT 
✓ Manera como el JIT 

trabaja dentro de un 
área manufacturera 

✓ Beneficios de 
implementar el JIT 

✓ JIT aplicado en 
otras organizaciones 
similares 

✓ Definición de 
responsabilidades 

La realización de las 
actividades dependerá 
de la disponibilidad de la 
empresa. 

Operarios de costura 

 

3.2. Poner el sistema en marcha: 

 

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

• Realizar los procedimientos establecidos. 

• Informar los cambios que se susciten durante la ejecución del programa. 

• La ejecución debe incluir la obtención de habilidades, el conocimiento de las 

dimensiones o principios del JIT y su aplicación en el área. 

• Se debe prepara el área de trabajo con todo lo relacionado a la filosofía JIT 

para no olvidar su importancia. 

• Resolver inquietudes acerca de la cultura JIT. 

 

3.3. Obtener mejoras en el proceso: 

 

• Con este procedimiento se busca mejorar el proceso productivo de la 

confección de camisas. 



 

• Se tendrá al personal involucrado capacitado y preparado bajo los lineamientos 

de la cultura del JIT. 

• Al tener al personal capacitado se tendrá una fuerza laboral capaz de detectar 

problemas para luego resolverlos a través del JIT. 

• Personal alineado con la cultura JIT que facilita la implementación y ejecución 

de los nuevos métodos de trabajo a aplicarse. 

 

3.4. Seguimiento en el programa: 

 

• Se realiza el seguimiento constante a los operarios del área de confecciones 

para verificar la adaptación de la nueva cultura con el JIT. 

• Verificar la aplicación de los instrumentos desarrollados para la correcta 

aplicación del JIT y sus principios. 

• Identificar los errores detectados que se repitan e impidan desarrollar el 

programa. 

• Controlar las actividades realizadas a los operarios adaptándose a la nueva 

cultura propuesta. 

 
 


