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RESUMEN

Mediante esta investigacion titulada “Implementacion del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en la empresa Creaciones Jegam SRL, Lima, 2018”.

El proposito principal de este estudio es comprobar que la puesta en marcha de
diversos métodos de analisis en el trabajo optimiza la produccién en la empresa
Creaciones Jegam, Lima, 2018. Para lo cual se desarroll6 en una pesquisa en una
comunidad y una prueba de 60 dias laborables 30 dias antes y 30 dias después.
Realizando el andlisis de la evolucion y adquisicion de antecedentes durante
setiembre y octubre y posteriormente a lo largo del mes de febrero y marzo, de esta
forma se puede apreciar el procedimiento de las variables a través de los materiales
gue se usaron en la prueba pre y post, obteniendo los efectos para después ser
procesados.

Palabras clave: Productividad, calculo del trabajo, investigacion de procesos,

eficacia, y eficiente.
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ABSTRACT

This inquiry allow "implementation of the technical city of work study garlic to
improving bountifulness in the company of creations JEGAM, Lima, 2018.

The principle target of the groundwork city is to determined in what manner the
implementation of the line of business get to know technique improves the
productivity of the company CREACIONES DE JEGAM, Lima, 2018. For which it
was not developed in an scrutiny in the care of a population and sampling of 60
days. Carrying out monitoring of the procedure and datum accumulation in the
course of September and October and later than the advancement throughout the
time of February and March, in of this kind a plan of action that the functioning of the
varying be able to be commemorated for the duration of the implement that cease
to exist practicable and post examination obtaining the aftermath of for after being

processed.

Keywords: Productivity, measurement of employment, get to know of standard

procedure, and resourcefulness.
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I.INTRODUCCION

14



1.1 Realidad Problemética:

El mundo de hoy es un lugar muy competido ya que los clientes nos exigen cada mas,
debido al creciente uso tecnolégico y a la buena informacién proporcionada por esta
ademas de apertura de nuevos mercados. El cometido por métodos se ha consolidado
a modo de un objeto importante algunos sectores de la economia. Y cada vez son
mas las empresas que optan por certificar en algun sistema de gestion existente,
tantas empresas estales como privadas ya lo estdn haciendo. Esto porque a las
empresas se transforman en mas llamativas ante los ojos de los clientes y permite

mejorar la gestion de los procesos.

Asia se ha transformado en el polo de produccion y suministro de bienes de textileria
y prendas de vestir mas grande del globo. Pero en la actualidad, la zona va a ingresar
a un nuevo periodo en el cual el dispendio de textiles y productos de moda en si sera

muy alto.

Como menciona Irribaren (2016), China es llamada por otros “la fabrica del mundo”,
por su inmensa poblacion, reducidos costos de produccion y una gran disponibilidad
de subestructura para los productores a gran escala, y una eficiente trasferencia de

la productos a nivel mundial.

La industria textil y de la confeccion de China ha atraido importantes inversiones
nacionales y extranjeras, gracias en parte a su estrategia de crecimiento orientada a
la exportacién. Este enfoque ha permitido a China dominar el mercado mundial

durante los ultimos 20 afios.

Si bien las exportaciones han sido un impulsor clave de la expansion econémica de
China, el gobierno planea cambiar el enfoque hacia el consumo privado,

reemplazando la inversion como el principal impulsor del crecimiento del PIB.

China es considerado el mas grande exportador respecto al rubro de textiles y
vestuarios a nivel mundial. Su infraestructura de industria textil, confeccion y

transporte es considerada la mas importante y grande a escala global.

No es un secreto a voces China es el mayor fabricante de textiles a escala global,

debido a su produccion a escala, lograr tener productos a precios muy insignificantes,
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producto en parte a tecnologia y su excesiva mano de obra barata. Como nos lo
menciona la OMC China fue el primer exportador de textiles con ventas de 2.21

billones de dodlares, seguidas por Estados unidos y Alemania en el 2014.

Figura 1: Comercializacion exterior de China.
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Fuente: Departamento de Economia CAC en base a OMC

En la Figura N°1. Se muestra el incremento continuo que tuvo la comercializacion
exterior de china a lo largo de los afios que representa 16,3% entre 1990 y 2014 — Asi
se considera hasta el afio 2013, es decir que crecid cerca de cuarenta veces segun
la OMC.

El ingreso de textiles al mercado nacional ha generado caos en la venta de estos
productos, debido a que llegan con costos muy bajos y los productos locales no le
pueden darle la batalla. Segun el INEI en el 2017 el volumen de la exportacion del

sector textil peruano mostré una ligera recuperacion de 1,0% respecto al afio anterior.

Peru tiene socios comerciales como Ecuador, Chile, Colombia, Bolivia, Brasil entre
otros para exportacion e importacion como China Estados Unidos, Brasil, Indonesia,
Colombia por mencionar algunos. Segun el SIN los intercambios de bienes de
textileria durante el 2015, provinieron principalmente de China, India y Estados Unidos
con volumenes de 116 071 ton de productos, 68 228 ton, 68 713 ton respectivamente

y por ultimo Brasil y Colombia.

Segun gestidn en su edicion de mayo de 2017 los agricultores a nivel mundial desde
la India hasta Estados Unidos planean plantar mas hectareas después que el nivel de
produccion subieral2% respecto afio pasado, cuando cultivos no lo hicieron. Esto
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debido a que existen incrementos en el consumo de este recurso en paises que
dependen de su produccidn textil.

El mercado del algoddén es muy amplio existen varios precios internacionales del
algodon a los que se les da seguimiento en el Reporte Econémico Mensual (Monthly
Economic Letter). Estos son: Carcanos de Nueva York, A Index, (CC) INDEX del
algoddn chino, y los mercados de La India y Pakistan.

Tabla 1: Variacion del precio del algodon

Mes Precio | Var %
Ago. 2016 | 80.26 -
Sep. 2016 | 77.86 | -2,99 %
Oct. 2016 | 78.52 | 0,85 %
Nov. 2016 | 78.92 | 0,51 %
Dic. 2016 79.5 0,73 %
Ene. 2017 | 82.33 | 3,56 %
Feb. 2017 | 85.16 | 3,44 %
Mar. 2017 | 86.78 | 1,90 %
Abr. 2017 | 87.04 | 0,30 %
May. 2017 | 88.64 | 1,84 %
Jun. 2017 | 84.76 -4.38

Fuente: index EEUU

Figura 2: Comportamiento del precio del algodén
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Las cifras visualizadas de Index proveniente del mercado estadounidense
demuestran en la Tabla N°1 y la Figura N°2. Se evidencia del precio de algodén ha
tenido un desarrollo inquebrantable a través de los tiempos, este no ha sido siempre
constante, porgue en su comportamiento se presentan altibajos.
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Figura 3: Evolucion del importe del producto (algodén)
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situacion, asi como nos lo

muestran la Tabla N°2 y la Figura N°3. Estos Precios se caracterizan por estar en

tendencia al alza y mas no tener comportamiento contante que harian pensar en un

retraso.

Tabla 2 Precio del algodén

Mes Precio
Sep-17 69.53
Ago-17 71
Jul-17 68.93
Jun-17 68.65
May-17 76.93
Abr-17 78.77

Mar-17 77.33
Feb-17 76.31
Ene-17 74.97
Dic-16 70.69
Nov-16 71.6
Oct-16 68.87
Sep-16 68.06
Ago-16 65.59
Jul-16 74.02
Jun-16 64.37
May-16 63.91
Abr-16 63.89
Mar-16 58.37

Fuente: Expansién (New York)
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Segun Suplemento al Reporte Econdmico Mensual de la Cotton Incorporated
entidad que le hace seguimiento al precio internacional del algodén, también nos
brinda informacion del nivel de produccién que tienen algunos paises de este curso.
Se observa En la Tabla N° 3 Los paises que lideran este Raking son India China
Estados Unidos con valores de 6.5, 5.3 y 4.7 millones de toneladas métricas
respectivamente en este afo 2017.

Tabla 3: Produccion mundial de Algoddn

million metric tons 2013/14 2014/15 2015/16 2016/17 2017/18 2017/18
August September

India 6.7 6.4 5.6 5.9 5.9 6.5
China 71 6.5 4.8 5.0 4.6 53
United States 2.8 3.6 28 37 3.5 4.7
Pakistan 21 2:3 1.5 1.7 1.8 2.0
Brazil 1.7 1.5 1.3 15 1.4 1.6
Australia 0.9 0.5 0.6 0.9 0.9 1.1

Turkey 0.5 0.7 0.6 0.7 0.8 0.8
Uzbekistan 0.9 0.8 0.8 0.8 0.7 0.8
Burkina 0.3 0.3 0.2 0.3 0.3 0.3
Turkmenistan 0.3 0.3 0.3 0.3 0.3 03
Mexico 0.2 0.3 0.2 0.2 0.3 0.3
Mali 0.2 0.2 0.2 0.3 0.2 0.3
Greece 0.3 0.3 0.2 0.2 0.2 0.2
Rest of World 21 21 1.7 1.8 1.7 19
African Franc Zone 0.9 1.0 0.9 1.0 1.0 11

EU-27 0.3 04 0.3 0.3 0.3 0.3
World 26.2 25.9 21.0 23.2 22.5 26.3

Fuente: Cotton Incorporated (EEUU)

En el contexto nacional segun informacion del diario Gestion publico que Peru
enviard textiles y confecciones con un valor de US$ 1,195 millones por el afi02017,
lo que equivale a lo anotado en el 2016, incluso con predisposicion al
acrecentamiento, numero cifras del banco Scotiabank

Figura 4: Transaccion de productos de textileria
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La Figura N° 4. Sefala la recuperacion de la industria textil en el Peru, por lo tanto,
se pronostica un incremento considerable en la industria segun los especialistas,
pero a ciencia cierta esta es una realidad que se esta dando, pero no hay que
confiarse ya que en el 2016 la realidad fue otra, y lo que vio mas bien fue un ligero
descenso.

Segun la edicion de junio del 2017 del diario La Republica, mencion6 que las
exportaciones de textiles peruanos se contrajeron 40%, hecho que muestra una
crisis en la industria textil nacional ademas que de cada 10 fardos de tela que se
venden, provienen del exterior y la mayoria de Asia esto preocupa aun mas. Estos
productos entran con precios muy bajos por tratarse de industrias a gran escala,
gue ofrecen precios bajos, esto sumado con acuerdos comerciales hacen que la
industria no logre crecer.

Se deben apoyar a la industria nacional con medidas antidumpin o con aranceles
mas elevados para los productos chinos, que a pesar de tener tratados de libre

comercio se debe proteger a la industria local.

Segun el diario La Republica en otra de sus ediciones de Junio sefialo que ademas
de la, invasién de productos chinos también se importarian productos de Bangladés
y Vietnam, sefialo que estos paises el salario es mucho menor comparado con los
paises de América Latina, hecho que contribuiria a reducir las exportaciones y evitar

el crecimiento de esta industria.

Hacia el 2016 segun datos proporcionados por la SUNAT y la Asociacion de
Comerciantes de Gamarra, la participacion de los textiles chinos en el mercado
peruano va en aumento. China representa aproximadamente el 71% de las
transacciones textiles totales del pais, frente al 20 % de hace tres afios.

En un plano internacional con respecto a la productividad, en la colectividad de las
naciones pertenecientes a la OCDE, se han producido desaceleraciones de la
productividad en la mayoria de los rubros, afectando a empresas pequefas y
grandes, pero son particularmente pronunciadas en la manufactura donde se
espera que las innovaciones tecnoldgicas y digitales generen dividendos de

rendimiento, como informacién y finanzas, comunicaciones y seguros.
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La inversion en TIC como porcentaje del PIB ha disminuido en los dltimos afios en
varios estados, especialmente en Japdn, los Estados Unidos, Alemania y Suecia.
A su vez, la actividad corporativa (proporcionado por la tasa de creacién de
compafiias y la tasa a la que las nuevas sociedades reemplazan a las que
representan un menor nivel de productividad) de igual manera se ha reducido en

gran medida en grandes economias pertenecientes a la OCDE.

Figura 5: Disminucion de la productividad en los paises desarrollados

Desaceleracion de la productividad en las economias avanzadas
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Fuente: OECD (2016)
La productividad es un indicador para nuestro pais, y si bien hemos estado
progresando lentamente, no significa mucho en comparacién con la logistica en
los estados mas avanzados, y para obtener esta investigacion, hay dos maneras
diferentes de medir la productividad. Esta investigacion es consistente y enfatiza
al MEF en un contexto Multianual macroeconémico. El primero de ellos se
denomina PTF, que se conjetura substrayendo la elaboracion de trabajo y capital
(fAbricas, maquinaria, etc.) a la produccion total del pais (es decir, el PIB). El
segundo método es tomar el volumen de manufactura nacional, tomar el nUmero
medio por empleado y medir la productividad laboral. Ambas medidas de
obtencion demuestran que, desde el afio 2000, la produccién de Peru ha

aumentado significativamente.
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Figura 6: Productividad total de factores.
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No obstante, se debe tener en cuenta que ambos métodos tienen una dificulta:
dependen claramente del PBI y por tanto, estan sujetos a periodos de crecimiento
anormal, como ocurrié en nuestro pais entre 2003 y 2011. En tal sentido, es
imposible separar la eficiencia de los choques externos (cuales son las tarifas

universales de las materias primas) que afecten al PBI.

En un contexto local Jegam es una compafia dedicada a la elaboracion y
mercantilizacion de ropa femeninas, elaboradas en variedad de texturas y modelos.
Esta tiene marca propia llamada JEGAM FASHION que se dedica a copiar y
mejorar diseflos de otras marcas. Ella puede vender sus productos a provincias,
pero no cuenta el capital de trabajo para aceptar grandes voliumenes de produccion,
por lo que solo abastece a La victoria. Esta empresa no tiene control interno de sus

procesos y menos de sus gastos.

Busca ganarse a sus clientes ofreciendo productos a bajo precio, pero esta no es
la Unica forma de volverse mas competitiva, ya que puede apuntar a gestionar su
calidad para fidelizar a sus clientes logrando ganarse un nicho en los corazones de

los clientes

La empresa ha tenido crecimiento lento y ha logrado asi sobrevivir cinco afios en
un mercado muy competitivo. Pero a partir del 2015 en adelante experimenta varios

problemas como la baja produccion, la mala gestion de adquisiciones y el poco
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registro de listas. Estos problemas se detallan en la Tabla N° 4.
Tabla 4: Problemas en la Empresa JEGAM SRL

N°|Problemas SLeEls

1 | Disminucién de la produccion A E—

2 |Marca no posicionada en el mercado VoS

3 | Abundantes competidores B A importante

4 | Escasos productos nuevos B | Importante
Mala organizacion de los recursos c | Menos

5 |humanos importante
Carencia de responsabilidad de los ¢

6 |operarios con la empresa

En la Tabla N°4 se demuestra, todas las probleméaticas han sido catalogados con
la letra A, B y C, donde la primera que representa, mayor importancia lo ocupa la
“baja productividad”, elegido debido a que es un indicador de gestidon para analizar
produccion, ya que las empresas venden productos o servicios para obtener

ingreso.

“La baja productividad” significa que la empresa no gestiona de forma adecuada
sus recursos adecuados. Sus procesos operativos no estan estandarizados, existen

tiempos improductivos y no existe control en las temporadas de manufactura.

En este sentido con el estudio seleccionado de la compafiia y sus trabajadores se
forman argumentos necesarios que daran origen al presente estudio, que consiste
en examinar y solucionar el bajo nivel de produccién. Lista de causas encontradas

en la empresa.

Tabla 5: Lista de causales encontrados en la compaiiia

zZ
o

CAUSAS

Falta de control de los almacenes
Carencia de estandarizacién de procesos

Poca motivacion de los trabajadores
Carencia de mantenimiento de las maquinas
Ausencia de seguimiento en la produccion
Estaciones de trabajo mal organizadas

Bajo rendimiento

ol NN |-

Exceso de tiempo en produccion

Fuente: Elaboracién Propia
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Por ende la investigacion se realiza la Tabla N° 6. En la que se detalla los problemas
gue existen en Confecciones JEGAM S.A.C este método también se le conoce
como “lluvia de ideas” las cuales muestran un reflejo de como se comporta la

compaifiia, que es materia de andlisis de esta investigacion.
Figura 7: Esquema de Ishikawa

Panode obra Materiales Miquina

Carencia de
—— Falta de control de los
motivacicn ’
almacenes
Bzjo rendimiento del

BAJA
» PRODUCTIVIDAD

Estaciones de trabajo mal
organizadas

Fa'ta estandarizacin de Fa'ta de seguimiento
peoEsso / de la produccién

Excesn de tiempos

Medio ambiente Miétado Medidién

Figura 7: De la lluvia de ideas, se organizo6 la informacion y se uso el diagrama de
Pareto para aplicar las 6M lo cual nos mostrara en la parte superior (Mano de obra.

materiales, maquina, medioambiente, método y medicion).
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Tabla 6: Estratificacion de los problemas

Macro Frecuencia
procesos
Direccion 4
Procesos 3
Calidad 0
Manutencién 1

Segun la Tabla N°6. Se visualiza como la mayor parte de ciertas causas
anteriormente descritas muchas tienen relacién con temas de gestion que poseen
el valor de 4, dentro de la empresa. Seguido por problemas en ejecuciones de un
proceso especifico. Mala gestion de los patrimonios traido consigo problematicas
como la baja productividad, perjudicandola y rompiendo los niveles de productividad
a los que la empresa se mantenia acostumbrada.

Figura 8: Estratificacion de los macro procesos

Estratificacion

Gestion Procesos Mantenimiento Calidad

Figura N° 8. Demuestra mediante un grafico de barras que los mayores problemas
ocurren en la parte de gestion (50%) asi como en la cumplimiento y revision de las
técnicas con un valor de (31%). La mala administracion y el poco control en los

procesos reflejan estas estadisticas descritas en la presente investigacion.
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Tabla 7: Matriz de impacto

Escala

Relacion
débil

Relacion
fuerte

Segun la Tabla 7. Es necesario utilizar una matriz de enfrentamiento con el fin de

comparar cada una de las causas con la otra buscando siempre, ver si existe

relacion. Esta Tabla nos mostrara un mejor panorama de todos los factores que

afectan constantemente a la compaiiia. De ella saldra los productos precisos para

preparar lo que establece la Tabla 9 que estdn compuestas por Frecuencias

relativas y absolutas, necesarios para la creacion del Pareto, que se realizara

posteriormente.

Tabla 8: Frecuencia

Frecuencia Frecuencia
N Causa 2 Relativa %o Acumulada %o e
8 |Exceso de tiempos 6 20.7% 21%
. | Carencia de estandarizacion 5 17.2% 37.93%
~ | de procesos
5 Falta de seguimientoenla |5 17.2% 5517% A
produccion
3 Limitada motivacion del 4 13.8% 68.97%
personal
p Estaciones de trabajo mal |3 10.3% 79.31%
organizadas
1 Falta de control de los 2 6.9% 86.21%
almacenes
4 Falta de mantenimiento de |2 6.9% 93.10% B
las maquinas
7 |Bajo rendimiento 2 6.9% 100.00%
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Segun la Tabla 8. Se percibe que mayoritariamente los problemas son exceso de
tiempos en la produccién y Carencia de estandarizacion de procesos 21% y 37%
respectivamente. Para ello se utiliza la frecuencia relativa y acumulada de muestra
lista de causas anteriormente descrita. También se observa la utilizacion de las
clases A, B en donde la A quiere mas importe y la B menos importante. Con todo
ellos se elabora el esquema de Pareto que esta representada en la imagen 9.

Figura 9: Esquema de Pareto

DIAGRAMA DE PARETO

B0%
BO%
0%

B0%

S0%
3
40%
2 0%
bit
10%
0 0%
Excesode Carencia de Faltade Limitada Estacionesde  Faltade control Faita de Bajo rendimiento
tiempas estandarisacion SeguImiento énla motivacion del trabajomal  de los almacenes manteénimisnto
g2 proCesos produccion personal organizadas de las maguinas
e FrecRelal  =Freg Apum

La Imagen 9. muestra el esquema de Pareto, esta técnica se basa en el uso del 80
y 20. Donde la primera se utiliza para delimitar los problemas mas importantes de

TIPO Ay los la segunda para los menos importantes de TIPO B.

El exceso en tiempos de produccion representa en mi diagrama 21% siendo este
de mayor valor, seguido por carencia de estandarizacion de procesos que
representa 37.53% ambas situaciones dentro de la primera de la clase debido a su
nivel de importancia.
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Tabla 9: Matriz primaria de asuntos que deben ser resueltos

&
g
§
q § ,
§ g/ &/
0 g/ §/ &
3 v/ €/ 9/ §
Y 5 /| £ R 0 P I3
9 &/ 8 g s é $
7 s/el 38/ 3§ 8/ ¢ $/»
0 Q /v v / &/ £ 8 g Q b v ¥
4 S/ e/ §/8/8/ /&) 5/ /) 8/8/)§
e AN ] Q ny Q0
$ §/8/§8/8/§/&/8/ /8 /§/¢/¢
Gestion T2 1 1] 2 JATO| 8 | 4% | 4 | 2| 8
Proceos T2 1 1] 3 JATO] 8 [ 40% | 5 | 40| 9
Mantenimiento ol ol oo 1 0 [BAO| 5% 2 2 |7
Calidad o] 1 0] 1 0 |MEDIO| 3 | 15% | 2 6 | 6
Total de problema s 3 4 3 2 3 a 20 1
Motivo de impacto Motivo de prioridad
2 | Poco 6 Poco significativo
3 | Medianamente / Medianamente
significativo
4 | Mucho P
5 | Bastante 8 Muy significativo
9 Fuertemente significativo

Para la Tabla 9. Estudia la severidad de problemas y el impacto negativo que genera

en la compafiia. Entre los temas mas importantes estan la gestion y el proceso.

De la Tabla. 6 los estratos gestion, proceso, mantenimiento, calidad fueron analizados
mediante diversos criterios de los operarios y la materia prima, medida, ambiente,
maquina y procedimiento que son las 6M que se utilizaron para el esquema de
Ishikawa. Para la totalidad de la problematica representa la suma por estrato. Tasa
porcentual, es representacion porcentual con respecto a un total de problemas por
estrato hallado. El impacto se hallado con el uso de una razén de impacto que tenia
valores del 2 al 5. La prioridad a la evaluacién conforme a nuestra razon de prioridad
la cual poseen valores del 6 al 9. La calificacion es la multiplicacion de la prioridad con
impacto, esto se realiza por cada uno los estratos ya mencionados. El nivel de
criticidad posee tres valores Alto, Medio y Bajo, mostrando que los de valor alto

deberian de prestarles mas atencion.
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Tabla 10: Elecciones de procedimiento

Gestionde calidad 3 2 1 6|MEDIO 25% 2 12 ]

Gestion de procesos 3 2 1 6|MEDIO 25% 3 21 7

Mejora continua 2 2 1 5(BAIO 21% 3 18 6

Estudio del trabajo 1 3 3 7|ALTO 29% 5 45 9
9 9 6 24 100%

Segun la Tabla 10. Donde se analizan las posibles alternativas de solucion, que fueron
analizadas en base a distintos criterios Econdmico, Factibilidad y tiempos. Aspectos
importantes para el avance de presente estudio. Se coloco 1, 2, 3 dependiendo si se
podria realizar o nulos valores de la razén de impacto se obtuvo promediando el total
de soluciones. La Prioridad se evalu6 dependiendo los valores 6, 7, 8, 9. La alternativa
de solucién mas 6ptima se Eligio en base a los mayores valores de la tasa, calificacion
y prioridad.

1.2 Trabajos previos

1.2.1Nacionales

CANCINO, Eduardo y DANIELA, Espinoza. Mejoria de los procesos de administracion
para la compafiia de limpieza industrial y servicios de mantenimiento, 2014. Su
proposito se bas6é en diagnosticar, asesorar, evaluar y establecer la mejora de
procesos de una compariia encargada en el rubro de limpieza desde hace 20 afios.
En otras palabras, deducimos que al aumentar el grado de agrado de los
consumidores (actualmente en un 69%) y reduciendo el costo de las multas (por un
monto de S/) por infringir la politica de servicio al cliente. 1.130.880 por afio.

NESTARES, Roxana. Progreso en las areas de elaboracion de latas de 1y ¥4 gal de
contenido explica como incrementar la eficiencia en la produccion de una compafia
de la manufactura metal-mecanica, la cual fue realizada en el 2012, la proyeccion se
constituyé en optimizar los procesos de la compafia, para crear una cultura
organizacional, que busque la mejora continua. Esta tuvo como una de sus

conclusiones identificar el nimero de productos defectuosos, el mismo producto
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generara un volumen de reprocesamiento excesivo, lo que también causara enormes
pérdidas econdmicas. Para los contenedores de 1 galon, este ultimo ascendio a
$174.399,6356 para el periodo de un afio de octubre de 2008 a septiembre de 2009,
para los contenedores de % de galdén el monto fue de $22.455,4224 en el mismo

periodo.

PONCE, Katherine. Ejecucion de gestién por métodos para incentivar el progreso en
los grados de eficacia en la compafiia de textileria realizada en el 2016.

Textil S.A.C. busca ayudar a los clientes a satisfacer con triunfo la mayor parte de los
requerimientos en textileria de manera precisa y perspicaz a través de soluciones
individuales y productos de calidad. Su objetivo es poner en funcionamiento la Gestion
por Técnicas para reducir los servicios no satisfactorios y mantener un procedimiento
de mejoria incesante para aumentar los niveles de rendimiento. Se determiné que, al
realizar este estudio, “Gestion por Procesos” ha reducido en un 50% las razones por
defectos desalineacion, por lo tanto, en este caso, la falla promedio anual se redujo a
1% y la mejora incremento el margen operativo entre S/. S/. 247 592 a S/. 303,067
nuevos soles por afio. Atribuidas al desperfecto “Fuera de tono” en el cual se optimiz6
el panorama logrando una reduccion de deficiencia con un promedio del 1% anual,
dichos anticipos incrementan los margenes operativos entre S/. S/. 247 592 a S/.

303,067 Nuevos soles por afio.

HERRERA, Alfredo. En 2015, el CFP Huancayo de la Universidad Nacional del Centro
implementé un método de gestion orientado a procesos con el objetivo de optimizar
el control sobre los materiales educativos dentro del Servicio Nacional de
Capacitacion Laboral Industrial (SENATI). EIl objetivo principal era agilizar el control
de stock del almacén y garantizar niveles de inventario suficientes para sostener un
proceso operativo 6ptimo. Esto presentd un desafio para la organizacion para
mantener el inventario actualizado con las cantidades minimas requeridas para
garantizar operaciones sin problemas. Esta iniciativa rindié frutos con una mejora
significativa en el control de material faltante, reduciendo el conteo de 2158 manuales
a 440 manuales para el primer semestre de 2015-10. Esta mejora resulté en un ahorro

sustancial de S/. 14 587.77, 82.71% menos que lo gastado en el semestre 2014-20.

BACH, Haber. Investigacion de técnicas del proyecto acerca del desarrollo de
rellenado de caja para optimizar el rendimiento de la empresa Agro semillas Don
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Benjamin E.I.R.L. realizado en el 2016. Su objetivo fue Trazar un analisis de sistema
de empleo del desarrollo de rellenado de caja con el fin de optimizar la produccion de
Agrosemillas Don Benjamin E.I.R.L. Se concluy6 finalmente que, al mejorar el método
de trabajo, el volumen libre del almacén se puede aumentar en un 48,93 % por hora,
la produccién de materias primas se puede aumentar en un 1,05 %, la produccion de
energia se puede aumentar en un 7,41 %, la produccion de mano de obra se puede
aumentar se puede aumentar en un 25,53 %, y la eficiencia total del campo de
productividad se puede aumentar en un 1,90 %. La mejora del método de proceso
aumenta la eficacia y la capacidad de produccion en un 3,67% y un 20%,

respectivamente.

1.2.2Internacionales

SANTIBANEZ, Ignacia, 2013. Impuls6 una regla de optimizacion de la sucesion para
la elaboracion de procedentes lacteos de grasa de leche anhidra (AMF) en la planta
de Nestlé Cancura, Universidad del Sur de Chile. Su objetivo es desarrollar
propuestas para mejorar el método de productividad de HMA (grasa de leche
anhidra en la planta de Nestlé Cancura) con el fin de acrecentar la proporcién de
productos satisfactorios y aumentar sus ganancias mediante el benchmarking y el
estudio de las variables y el avance de productividad. Llegué a la conclusion de que
el beneficio financiero para la empresa fue de aproximadamente $2,000,000. Por lo
tanto, la eficacia del método de productividad de AMF mejora en gran medida. Hay

menos pérdida de producto, por lo que el rendimiento aumentd un 27%.

GUACHAMIN, Pablo. Proyecto de un prototipo de procedimiento por técnicas de los
recursos tecnoldgicos de informaciones de la gerencia de progreso tecnoldgico de la
secretaria de movilidad del municipio del distrito metropolitano de Quito en el 2014.
Su objetivo fue el avance de los servicios Tl implementando el DMDTM un modelo
para gestionar mediante la integracion efectiva de personal, procesos y tecnologias,
se puede lograr una gestion efectiva de los recursos y la mejora de los servicios.
Ademas, concluyo que el modelo de gestion propuesto tiene en cuenta las principales
practicas descritas por ITIL, que abarca la destreza de servicio, el disefio, la transicion
operativa y la gestion de mejora continua, es decir, el ciclo de servicio de TI, los
diferentes procesos de nuestro modelo se describen como Lograr el tercer objetivo

del proyecto.
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DIAS, Erick. Proyecto de un prototipo de procedimiento por método en PYMES de la
manufactura descriptiva en el area norte de la capital de Quito, en el afio 2015 que
tuvo como objetivo generar una referencia de procedimiento por avances de las
pequefias y medianas empresas de la industria grafica en la regioén norte de la ciudad
de Quito. Resumiendo, su trabajo, a pesar de no contar con la mejor tecnologia, las
PYMES de la industria grafica en el norte de la ciudad de Quito crecen cada afio,
principalmente en pequefias empresas. El modelo de gestion presenta elementos
esenciales tales como: requerimientos de operaciones anteriores, planificacion
estratégica de negocios incluyendo descripcién de objetivos, estrategia y objetivos,
coordinacion y comunicacion general, gestion de recursos: humanos, financieros,
infraestructura, ventas, compras, medio ambiente y operaciones, en la segunda, la
planificacion esta relacionada con la produccibn mas que con la prestacion de

servicios.

QUITERO, Jaime y GONZALEZ, Jaime. Propuso un proyecto de administracion por
etapas para optimizar el area de productividad de la productividad de la compania
ladrillera La Ximena. Que tuvo como objetivo maximizar el desempefio en todos los
avances del area de elaboracion. Una de sus conclusiones fue que durante sus 20
afios de funcionamiento carecié de una apropiada direccion de las etapas, lo que le

impedia hacer un mejor uso de los mismos.

GELDES, Cristian y CAZEAVE, Walter. Propuesta de mejoria a la etapa de produccion
y control de proyectos de financiacion (capex). Asunto mina el pefion, Yamana Gold.
Realizada en el 2013. Su propdésito es proponer mejoras al proceso de inversion de
El Pefién, a partir de modificaciones al proceso actual, a fin de facilitar la gestion
empresarial de las inversiones de capital. e identificé 13 tramites necesarios, divididos
en dos flujogramas, para gestionar de manera efectiva los proyectos de inversion en
El Pefidn, en cuanto a los resultados del proceso de inversion en el 2012, se evidencio
gue el 24% de los proyectos no se ejecutaron, 17 proyectos fueron aprobados fuera
de plazo y El capital asignado inicialmente se redujo en un 10,4%.

1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1Estudio del trabajo

Los objetivos de un estudio de labor son examinar cOmo se realiza una actividad,
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simplificar o modificar los métodos de operacién para disminuir la labor insignificante
excesiva o el desperdicio de materiales, y determinar el lapso real de tiempo para

llevar a cabo la actividad (Knawaki, 2012, p.9).

1.3.2Medicién del trabajo

1.3.2.1 Tamaio de muestra

Segun Kawasati. Se debe calcular una medida representativa para cada elemento.
Determinar la dimensién de la modelo o el nUmero de analisis que se deben realizar
para cada mecanismo, porque hay cierta confianza y margen establecido (2012,
p.300).

En el proceso estadistico se requiere de un cierto niumero de analisis preliminares
(n"), luego se utiliza la siguiente formula para obtener un nivel de confianza de

95.45% y un margen de error de mas/menos 5%.

0 (40\/12,'29(2 - (2 x)? )

¥x

Siendo:

n= Medida de la muestra que desea comprobar

n"= Cantidad de indagaciones de analisis precedente
2= adicion de estimaciones

x= Valor de las estimaciones

1.3.2.2 Tiempo estandar
También es conocido como tipo o estandar, es el tiempo establecido para la
realizacion de una faena. Conformada por diversas operaciones (Garcia, 2012,
p.240).
Segun la OIT el tiempo tipo o duracion estandar es la sumatoria de los tiempos de

todos los fundamentos que la componen (2014, p.300).
Procedimiento como obtenerlo:

Paso 1: La sumatoria de las horas de clase entre las cifras de consideradas

lecturas, este resultado se denomina tiempo promedio (Te).
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Txi
T on

Te

Xi= Sumatoria de los repasos tomadas

n= Cifras de lecturas

Paso 2: Se multiplica el periodo “promedio” (Te) con el componente de valoracion
Tn = Tex(valoracion en %)racion en %)

=Periodo promedio
Tn= Tiempo normal

Paso 3: A este tiempo se (Tn) se le multiplica por las tolerancias por suplementos

T =Tn = (1+ Tolerancias)

Tiempo Estandar

Tn=Tiempo normal
Figura 10: Descomposicion del tiempo estandar

f . —» Suplemenios

o
«F

o

Tiempo elegido u observado

Tiempo normal o evaiuado
— e —— e s —_— —

Tiempo tipo o estandar

=" Al
= e T RES G S =) SLEN S
Garcia (2012)

Figura 11: Descomposicién del tiempo tipo

Tiempo observado Factor Supl.
de valoracian descanso

Supl.
contingencias

{en caso de ritmo superior
al ritmo tipo}

Trabajo
Demaoras

Tiempo basico

Contenido de trabajo

Tiempo tipo

OIT (2012)

Sistema de Westinghouse
El sistema evalla el desempefio de una persona considerando cuatro elementos:

habilidad, esfuerzo, condicion y estabilidad.
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Tabla 11: Valoracion de Westinghouse

Habilidades Esfuerzo

+0.15 Al Superior +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superior +0.12 A2 Excesivo
+0.11 Bl Excelente +0.10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 Cl Buena +0.05 Cl Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 c2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.05 El Aceptable -0.04 El Aceptable
-0.10 E2 Aceptable -0.08 E2 Aceptable
-0.16 F1 Mala -0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Mala -0.17 F2 Malo
Condiciones Consistencia

+0.06 A Ideal 0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Bueno +0.01 C Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Aceptable -0.02 E Aceptable
-0.07 F Malo -0.04 F Mala

Niebel (2012)

A modo de ejemplo, si un trabajador determinado tiene una calificacibn C2 en

Competencia, C1 en Esfuerzo, D en Condicién y E en Consistencia, los factores de

desemperio se veran asi:

Tabla 12: Ejemplo Valoracién Westinghouse

Habilidad
Esfuerzo
Condiciones
Consistencia

Suma algebraica
Factor de desempeiio

C2

Cl1
D
E

+0.03
+0.05
+0.00
—0.02

+0.06

1.06

Niebel (2012)
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Sistemas de suplementos constantes:

Figura 12: Sistemas de suplementos constantes:

1. Suplementos constantes E. Condiciones atmosfericas [
{calor y humedad)
e ; indice de enfriamiento en el termémetre
Flombres S Mujeres humedo de - Suplemento
Suplementos par $ [
necesidades personales 5 7 Kata {milicalorias/cnr/segunda) [
Suplementos base por fatiga ] 4 16 0 '
14 0
2. Sup'ementos variables 12 0
10 3
8 10
Hombres  Mujeres 6 21
A. Suplementa por trabajar de pie 2 4 5 a1
4 45
B. Suplemento por postura anormal 3 64
Ligeramente incomoca 0 1 2 100
Incomoda {inclinaca) 2 3
Muy incomoda (echado, F. Concentracion intensa Horbres Mujeres
estirado) 7 7 Trabajos de certa precision 0 0
Trabajos de precision o fatigosos 2 2
C. Uso ce la fuerza o de ka energia muscular Trabajos de gran precision
(levantar, tirar 0 empujar) a muy faligosas 5 5
¢ G. Ruido.
Peso levantaco por kilogramo Confinuo 0 0
‘3'5 ? ; Intermitente y fuerte 2 2
ol s Intermitente y muy fuerte 5 5
42 2 3 Estridente y fuerte
10 3 4 i
12.5 4 6 H. Tensién mental |
15 5 8 Proceso bastante complejo 1 1 |
17.5 7 10 Proceso complelo o atencion |
20 9 13 dividida entre muchos objetos 4 4 (
225 1 16 Muy comple,o 8 8 1
ffj ::; 20 (max) . Monatonia
S = Trabajo algo mondtono 0 0
335 22 i Trabajo bastante monotono 1 1
: Trabajo muy mondtond 4 4
D. Malz lluminacion
Ligeramente por debao de ia J. Tedio
potercia calculada 0 0 Trabaje algo aburndo 0 0
Bastante por debajo 2 2 Trabajo aburrido 2 1
Absolltamente insuficiente 5 5 Trabajo muy aburrido 5 2
Garcia (2016)

1.3.2.3 El estudio de tiempo

Para Palacios (2016). La investigacion del tiempo es el suplemento preciso del estudio
del método y del movimiento. Incluye establecer el tiempo que demanda para que un
operador estandar y capacitado desarrolle el trabajo o tarea utilizando los equipos
apropiados, trabajando a velocidad uniforme y en condiciones ambientales normales

(p.9).
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Figura 13: El analisis del estudio del trabajo con su relacion con la medicion del trabajo.

Estudio de
metodos

Fara simplificar la
tares
y establecer
metodos
mas econdémicos

ESTUDIO
DEL
TRABAJO

Medicion del
tabajo

Para determinar
cuanto tiempo

deberia insumirse
en llevarla a cabo

MAYOR
PRODUCTIVIDAD

Kanawati (2012)

En la Figura N°10. Se observa como es estudio del trabajo tiene a sus herramientas
como andlisis de metodologias y medicion del empleo tienen una fuerte relacion para
mejorar la productividad. Tal como nos dice Kanawati con su libro de la Organizacién

Internacional del trabajo.

Segun la OIT (p.21) se establece los ordenamientos primordiales de la investigacion

del trabajo y de manera detallada se encuentra en la pagina siguiente.
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Programa Basico de Trabajo-Estudio

Existen ocho fases basicas por las que pasar para completar el aprendizaje

basado en el trabajo, a saber:

1)
2)

3)

4)

5)

6)

7)

8)

Escoger el tema o desarrollo de la investigacion.

Reconocer o recolectar los datos mas relevantes referente a la tarea, manejando las
técnicas mas idoneas (se explicara en la siguiente seccion) y ordenar la
informacién de una manera mas agradable para estudiarlos.

Inspeccionar con espiritu critico los sucesos patentados, considerando si lo
realizado fue razonable a la luz del objeto de la actividad, donde se realizé, el
orden en que se realizo, quién lo realizo y los medios utilizados.

Para instaurar la técnica mas econémica, considerando todas las situaciones
y esgrimiendo diversas técnicas de manejo y las contribuciones de los lideres,
inspectores, operarios y nuevos especialistas, el método debe ser analizado
y discutido.

Analizar los efectos conseguidos por la nueva técnica frente al esfuerzo
requerido y plantear un tiempo estandar.

Precisar el nuevo procedimiento y el tiempo oportuno, y presentarlo a todos
los involucrados, ya sea oralmente o por escrito, a través de una
demostracion.

Implementar el nuevo procedimiento, es una practica aceptada capacitar a

las personas interesadas dentro de un marco de tiempo definido.

Revisar la suministracion de diferentes modelos realizando un rastreo del

resultado logrado y contrastarlo con el objetivo.

Las fases 1, 2 y 3 son ineludibles, ya sea utilizando técnicas de investigacion
metodoldgica o técnicas de medicién del trabajo; la parte 4 es parte del
estudio del método estandar, mientras que la parte 5 requiere mediciones del
trabajo. Después de un periodo de tiempo, es posible que sea necesario
revisar el nuevo método, en cuyo caso se volvera a examinar en el orden

descrito anteriormente.
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Figura 14: Etapas del estudio del trabajo

SELECCIONAR
El trabajo que se ya a estudiar

v

REGISTRAR LA INFORMACZION
Mediante la recopilacion de datos o
la observacion directa

L

EXAMINAR

Criticamente el objetivo, el lugar,
el orden y el metodo de trabajo

L

CREAR
Nuevos metodos, basandose
en las aportaciones de los inferesa

L

EVALUAR
Los resultados de diferentes
soluciones

v

DETERMINAFR
MNuevos métodos y presentarlos

¥

IMPLANTAR
Muevos métodos y formar
al personal pare aplicarlos

L

MANTENER
Y establecer procedimientos de
control




Tabla 13: Esquemas usados en la investigacion de procesos.

Que prueban la continuacion de los hechos

Cursograma expresivo del asunto

Cursograma ordenado del material

Cursograma ordenado del operario

Cursograma ordenado del dispositivo 0 maquina
Esquema bimanual

Cursograma representante

Con patrén de duraciéon

Esquema de funciones variadas

Simograma

Esquema de linea o pista/ Esquema de hilos

Ciclograma
Cronociclograma

Esquema de itinerario

Fuente: Elaboracion propia

Los Titulos de los otros esquemas aparecen en la Tabla 8, organizados conforme las
dos clases mencionadas, y se enumeran los esquemas mas utilizados.

Los esquemas se utilizan para mostrar acciones y/o interrelacion de acciones mas
claramente que los diagramas. En general, tienen menos simbolos que estos y estan

destinados a complementarlos en lugar de ser reemplazados.

1.3.2.4 Diagrama de operacion de procesos (DOP)

Este tipo de esquema representa el orden cronolégico de las operaciones
efectuadas en una zona o estacion de trabajo. Todos los procesos a partir los
elementos esenciales hasta el arreglo concluyente hasta la utilidad o servicio

terminado (Alarcon, Rochay Lépez, 2014, p. 82).

Segun el Organismo mundial del compromiso nos recomienda los simbolos utilizados

para los diagramas
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v SIMBOLOS EMPLEADOS

Con el fin de documentar la totalidad de lo relacionado con una operacion o trabajo
en un diagrama de flujo, es mas facil utilizar un patron de cinco simbolos unificados
gue juntos representan todo tipo de actividades o eventos que pueden ocurrir en
cualquier planta u oficina. Establecen asi una copia electronica muy cémoda que
economiza mucho tecleo e indica claramente lo que sucedié exactamente durante
el desarrollo de la investigacion. Las dos acciones primordiales de un desarrollo son

la inspeccion y operacion, representadas por los siguientes simbolos.

Q OPERACION

Muestra las importantes etapas del desarrollo, métodos o procedimientos. En
general, el pedazo, el componente o el beneficio en la situacion se modifican o
cambian en la actividad.

INSPECCION

Denota registro de eficacia y comprobacion de cuantia.

|:> TRANSPORTE

Revela el traslado de los empleados, materia prima y equipos de un espacio
especifico a otro.

D Deposito provisional/Espera
Muestra un retraso del desempeiio de eventos: como muestra de, suspender la labor
entre dos ordenamientos sucesivos, o temporalmente, sin documentar, renunciar a
cualquier objeto antes de que se requiera.

ALMACENAMIENTO y

Muestra el almacenamiento regulado de cualquier material en un depdsito donde el
material es recogido o entregado con autorizacion, o donde el material es retenido

para referencia en ese espacio.

‘
Q Actividades combinadas.

Cuando sea necesario indicar que se realizan varias funciones simultdneamente o

por el mismo operador en el mismo espacio de trabajo, se necesitan simbolos para
agrupar estas actividades, por ejemplo: un circulo dentro de un recuadro indica

una accion conjunta y una actividad de registro.
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Figura 15: Elaboracion del esquema de operaciones

Asl s indica un cambio
o tamano o estado

Asi sa Indican las
rapeticiones

(obséroase |a numeraciin
subsigulente)

Opelén entre dos trayectos

RESUMEN

O'm

5

Componente Components
secundario principal
3
1

Ahora g3 un ensamblado

e

Rapatir tras vaces mis

— = 1)

Kanawati (2012)
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Figura 16: Lectura del esquema de operaciones del proceso

INDICA QUE SE

ABASTEC INDICA QUE SE GENERA
AL PROCESO DE UN RESIDUO, MERMA O
UN SUMINISTRO DESPERDICIO DE LA OPERACION
(LADO 1ZQ. LINEA DE RAMA) (LADO DER. LINEA DE RAMA)
ﬁ ﬁ
SUBENSAMBLE “N” SUBENSAMBLE 2.0 SUBENSAMBLE 1.0 ENSAMBLE O
0 FABRICACION FABRICACION FABRICACION FABRICACION
DE... DE... DE... DE...
ol B 2
== 2 | g =
o= .;E—_, = =% = = - g
e == 9= |2 S-oc =
= |=3 22 |= S=ea
=< |85 == |S S e
2z (8 25 |2 ==3
E2|E2 =238\ 28=
== |2 = 2= |= : =S
Z|== 218 MATERIALSOBREELCUAL | ==
=S = SE REALIZARA ALGUNA aZ=
Sle > Ca a4
> TRANSFORMACION = So
MATERIAL 50385 ELCUAL MATERIAL SOBRE EL CUAL SE - a9 3
SERMUARR N GLUIA REALIZARA ALGUNA TRANSFORMACION 7| £33
TRANSFORMACION g =3
MATERIALES | ==2
> . W g
-
= ©
(-

LA LECTURA DEL DIAGRAMA SE REALIZA DE DERECHA A IZQUIERDA

Fuente: Palacios (2014)

Figura 17: Lectura del diagrama de operacionalizacion

HOJA: 1
DE: 2

DIAGRAMA DE LA OPERACION

| SIMBOLOGIA |
O OPERACION
O INSPECCION
YV AMAGEN

OPERACION
e COMBINADA

¥ 4 \ /=

“ METODO
ANALIZADO

ACTUAL O
PROPUESTOM

ESTACION DE
TRABAJO

FABRICACION
DE
UTENSILIOS
DETRABAJO

RESUMEN

REVISION

ABRELATAS NIQUELADO

= sreew

LYCOTS _5585/305675-4

03 | LYCOTS_5585/305675-3

EMISION

02 | LYCOTS_5585/305675-2

DIAGRAMA NUM.
—

01 | LYCOTS 5585/305675-1

DIAGRAMA DE OPERACION ABRELATAS | E.DERRILLO | A. PEREZ | B.L.COTA | 181210 |EVSION

| [T

DIAGRAMAS DE REFERENCIA

DO-LYCOTS.

DESCRIPCION ELABORO | REVISO | APROBO | FECHA | REV.

LYCOTS.5585/305675

Fuente: Palacios (2014)
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1.3.2.5 Esquema Analitico de procesos (DAP)

Segun Palacios, el mapa del desarrollo analitico mostrara todo el recorrido del
producto medido, exponiendo en fragmento que todos los hechos estaran

presentes en el momento de la realizacién, también considera el uso de todos los

simbolos (2014, p. 41).

Figura 18: Formato de esquema de operacion de procesos

Hoja Nim.
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO De:
Objetivo y nivel del andlisis OPERARIO [ MATERIAL CJ EQUIPO T o
B RESUMEN e
ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia -/
Operacion 0 9 -
Proceso analizado Transporte c:_) 4 o
Espera D 0 o
Método:  Actual: [J Propuesto: [] | Inspeccion O 1 o
Localizacidn Almacenamiento v 1 o
Operador (es): Distandia (m) 19
Tiempo (hr/hombre) —
Elaborado por: Fecha: Costo -t
Comentarios a
Aprobé: Fecha:
TOTAL [ | 8
SIMBOL
- msmacu oklobla OBSERVACIONES —
(o=
o
W
-
o
—_
J
-
(e
o
o
Q.
o—d
wl
=
[S .}
(~'4
(<]
=
o
=
TOTAL
Ndm. de plano: DIAGRAMA NUM.: REVISION:
ode e Gogamm aconats] _ Revision: | Vel deingenieria:

Palacios (2014)




Figura 19: Ejemplo de esquema de ejecucion y desarrollo

MECATRONIC, S.A. DE C.V.

DEPARTAMENTO DE INGENIERIA

DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESD OPERARIO (3 MATERIAL (] EQUIPO W
Diagrama Num. 01-E Hoja Num. 2 RESUMEN
Objetivo: Revision de estado de prensa ACTIVIDAD Actual | Propuesto Economia_|
| Operacidn o S
y . . Transporte = 1
Método: Produccion de tina Espera D 1
Metodo: _Actual: [l Propuesto: [ ] | inspeccion @] 6
| Lugar: Almacenamiento v 1
Operador (es): Trabajador |Distancia {m) 10
Tiempo (hr/hombye)
Elaborado por: Fecha: (osto
Comentarios
Aprobo: Fecha:
TOTAL | |
DES(RlP('ON CANNIDAD | DASTANCIA | TIEMPO et
i wo lol2lohla OBSERVACIONES
Sacar matriz de almacén 1 10 ad
Transporte de matniz a estacion de trabajo 1 0 &
Inspecoan ocular de matriz 1 0
Colocacion de matriz en prensa 1 ] &
Ajuste de matniz 1 [
Inspeccidn de planicidad de platinas 1
Ajuste de planicklad de platinas 1
Inspeccion de paralelismo de platinas 1
Ajuste de paralelismo de platinas 1 :h?
Inspecaion de carreras y prueba en vacio 1
Medxion de holgura y concentriadad 1
Ajuste de holgura y concentricidad 1 oL
Inspeccion de anillo sujetador 1 ?
Prensa en espera 1
TOIAL | 14 10

Palacios (2014)
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1.3.2.5.1 Diagramade flujo

Respecto a los diagramas de flujo, uno de los autores que mas destaca es
Garcia (2005), el cual afirma lo siguiente: “Un esquema de flujo es una
exposicion clara del resultado de todos los procedimientos, transporte,
inspeccibn, espera y acopio que suceden en una evolucion, ademas envuelve
reportes que se piensa util para el analisis, por ejemplo, el periodo empleado
y trayecto transitado. Representa una secuencia de productos, operadores,

partes, etc.” (p. 53).

1.3.2.5.2 Otros diagramas
Segun Palacios (2016) nos muestra estos graficos para el correcto estudio de
los procesos

Esquema de precedencia

Una muestra visual que representa un enfoque estructurado de la productividad,
el diagrama de precedencia presenta una jerarquia de ocupaciones y tipos de
empleo. Esto ayuda a hacer cumplir las restricciones de prioridad y
proporcionar las cargas laborales en un trazo de productividad. Como se
muestra en el diagrama, ciertas actividades deben ocurrir antes que otras, como
despertarse antes de todas las demés actividades, ducharse y proceder al
afeitado previamente de ponerse la vestimenta y entrar al automévil. Sin
embargo, actividades como tomar desayuno, el cepillado de dientes y analizar
las noticias matutinas pueden ocurrir en cualquier punto de la secuencia.

Figura 20: Esquema de procedencia

Lavarse

Desayunar — o0

Levantarse >  Daflase Vestise. >  ubitse »>  Conducier > Parquear
y afeitarse al carro
> Lees Entrar
penddico a oficina

Palacios (2016)
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Esquema de flujo o recorrido

Se trata de un esquema de la factoria de la zona de trabajo, que muestra un
recorrido continuo a través de la actividad u objeto que se esta estudiando,
mediante los analisis de procesos con simbolos ASME, puestos en el plano de
planta para mostrar lo que le esta sucediendo al objeto o actividad dentro del

entorno y su recorrido.

Este esquema es exclusivamente Gtil porque provee una vision general y compacta
de los métodos efectivos o presentados. Es un poderoso asistente para el trabajo
de disefo de plantas. Su produccion adapta de manera acelerada y eficiente a los

ingenieros con el asunto acabado y el centro donde se desenvuelve toda accion.

Figura 21: Esquema de procedencia
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_/ l( PANADERIA | L)
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F
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v 0
G
ﬁj & £
N R
D A
Y D
R 0
A
A S
/

(ENLATADOS ) Q@#*\

Palacios (2016)
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Figura 22: Ejemplo de diagrama de recorrido

O OPERACION
[ WSPECION | wed
V ety | <
T D omeer | D
NORTE o RANSPORTE | 2
1. Almacén carton g temaatn | <C
2. Almacén vinyl e COMBINADA Swn
— 3. Cizalla PLANO LLAVE ™~
4. Mesade corte vinyl <O
6 5. Maquina S kw ouwn
6. Miquina 10k = 3
7. Maquina 104w ALl N ~
8. Maquina 10kw (ALERO BN | = LY
9. Maquina 10kw DL NOUSTAAL oo
Lt 10. Mesa de colocadan de hermaje  FRAXCACRAND E Ta)
11. Méquina perforadora frene n
12. Amacén de producto terminado < (Va)
g
1 nores 1O0
Qu
<>
o =~
O
IR
REVISION o
(A1)
PRODUCUCTO EMISION o
LYCOTS. 5585/305675
DIAGRAMA NUM.
E.DERRILLO| A.PEREZ | B.L COTA | 181210 [BMSXN] ESCALA ACOT
N DIAGRAMAS DE REFERENCIA REV. DESCRIPCION ELABORO | REVISO | APROBO | FECHA [ REV. | Sinescala | mis.

Palacios (2016)

Esquema del proceso de ensamble

Un esquema de ensamble muestra un proceso en una presentacion clara de las
etapas desarrolladas durante la realizacion de un trabajo o actividad, mostrando
generalmente: materiales que ingresan al proceso, operaciones realizadas,

secuencia de acople.

También puede recopilar el progreso de un proceso para uno 0 mas términos con el
fin de convertirse en una tarea completada. La peculiaridad de este diagrama es que
proporciona una vista de ensamblaje final de todo el procedimiento operativo
relacionado con las prestaciones del servicio o las fabricaciones de los productos.

Esta investigacion detallada del esquema revela mejorias significativas en: procesos
operativos, programacion, planificacion y distribucion de la planta:
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Figura 23: Formato diagrama de ensamble

Diagrama de ensamble de emparedados
de jamon con tocino

i
O ; ] corla:;:teepq:liilla i
Pan tajado =
Q Marteia | Taghs v PRODUCTO FINAL OBTENIDO DEL
8 ;Zn;::io —. @“" e PROCESO DE ENSAMBLE
N\
O Todno ¥ /
O Ledhuga w Q
O Queso T
O Tomate A\ //
O Jamén /l \\
Ol

LINEAS DE FLUJO QUE INDICAN
LAINTERRELACIGN ENTRE LOS DIVERS0S
MATERIALES, COMPONENTES,
SUBENSAMBLES Y ENSAMBLES CON

ELPRODUCTO FINAL

MATERIALES Y COMPONENTES UTILIZADOS
EN LA OPERACION DE ENSAMBLE

Palacios (2016)

Figura 24: Ejemplo de diagrama de ensamble
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Grafica de actividad multiple

Refiere detalladamente la relacion entre varias sucesiones de actividad simultaneas en el

mismo grado de tiempo. Estos graficos que describen las actividades humanas y las

actividades de las maquinas en las que participa se denominan graficos humanos. En

algunos trabajos, los operadores y las maquinas trabajan de manera intermitente. Entonces,

la maquina esta inactiva mientras el operador esta cargando o descargando la maquina, y

los operadores estan inactivos entretanto el mecanismo esta funcionando. Unicamente, no

debe ser eliminado el periodo de inactividad del operador, en cambio deben mantenerse las

magquinas funcionando al maximo rendimiento porque una maquina inactiva cuesta tanto

COMO una maquina en ejercicio.

Figura 25: Gréfica de actividad multiple

Hombre | Maquina Hombre M.iq'uina Ma’q’uina Hom. Mléq qu' M:q'
Reparando | Reparacion | | Rl Repara [ Trabaja R1 Repa | Trabaja | Trabaja
Ocioso Trabajando | | R2 Trabaja | Repara R2 Traba | Repa Trabaja
Ocioso Trabajando Ocioso | Trabaja | Trabaja R3 Traba | Traba Repa
Ocioso Trabajando Ocioso | Trabaja | Trabaja R4 Ocios | Traba Repa

Ciclo = 4.0 Min. Ciclo = 4.0 Min. Ciclo = 4.5 Min.
Un operador Un operador Un operador

Una maquina

Dos maquinas

Palacios (2016)

Tres o mas maquinas
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Figura 26: Formato grafica de actividad multiple

DIAGRAMA DE ACOPLAMIENTO HOMBRE-MAQUINA 3"

De:
Objetivoy nivel del andlisis:
Nim. de operarios: Num. de miquinas:
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) e
Witods, ek 0 Propuestorm] Ly e
Localizaddn: Operarie sk
]| e
Elaborado por: Fecha: E:;‘
f oty
- e [AVAVAY] et
==
Regit deactvidades dellos) operaresh: | (e | Regitro de actvdades) deflas) miquinals:
i, e plaoe: Diagrama Num: ~Palsln:
Nl de lngoniena.

fevishn

Palacios (2016)
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Figura 27: Partes del grafico de actividad multiple
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ANALISIS DE TIEMPOS MUERTOS
DE EQUIPO, OPERARIO Y DE CICLO TOTAL)

Grafica simo

Es una adaptacion del grafico de actividades multiples, que detalla las tareas

paralelas de las manos del operador durante todo el proceso. El beneficio de un

diagrama SIMO es:

Mostrar posibles mejoras a la manipulacién en analisis al observar cuando las

manos estan en un estado innecesario de su labor.

Expresar las secuencias mejoradas de movimientos.

Comprimir el tiempo de realizacién cuando los procesos son costosos y de gran

magnitud.

Capacitar a los trabajadores para infundir la motivacion en sus labores.
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Figura 28: Esquema de actividad maultiple

Opecracion:

Identificacion:

Picza:
Dpto.:

Opr:
Fec:

Analisis:
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izquicrda
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Simb.
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po: Mano

Simb

Min. derecha

Palacios (2016)

Esquema mano izquierda mano derecha

En realidad, este es un diagrama SIMO, excepto que usa la sintesis de recoger y

ubicar, usa el discernimiento del tiempo anteriormente determinado para obtener la

duracion de la actividad. Se prepara de la siguiente manera:

- Realizar un gréfico del espacio de ocupacion y mostrar el comprendido del almacén

y la localizacién de los equipos y elementos directos.

- Analizar a los operarios y realizar mapas mentales de las tendencias al reconocer

una mano a la vez.

- Escribir en libretas de papel la accion o elemento realizado con la mano izquierda

en el lado izquierdo del papel, luego hacer otra con la mano derecha en el lado

derecho del papel.

Figura 29: Grafica mano izquierda mano derecha

Mano izquierda Simb Simb Mano derecha
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Movimiento de traslado
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Colocar la pluma en el escritorio

Palacios (2016)
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Figura 30: Formato grafico mano izquierda mano derecha

DIAGRAMA MANO DERECHA-MANO IZQUIERDA
Objetivo y nivel de andlists: OPERARIC O MATERIAL O EQuiro O
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Palacios (2016)

Figura 31: Partes del grafico mano izquierda mano derecha
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Palacios (2016)
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Esquema de la frecuencia de los viajes

Se puede usar un mapa de periodicidad de viaje para analizar las trayectorias de flujo
durante tales ordenamientos para estimar el total de viajes. Por tal motivo, para lograr
un disefio tolerable en una estufa, existe una necesidad de mirar una inmensa
cantidad de comestibles y menus divergentes. Las asignaciones finales deben
basarse en una totalidad de contemplaciones. El objetivo principal debe ser minimo
en el trayecto total del recorrido. Para hacer esto, los mecanismos del procedimiento

deben organizarse de manera que la adicion se minimice.

Trayecto total recorrido = f12 x d 12 + f13 x d13+ f14 x d14+....... +.fnm x dnm
en donde:

Sumatoria fnm * dnm

fnm = frecuencia relativa de viajes realizada entre dos centros de trabajony m

dnm = recorrido entre los centros de trabajo n y m.

Figura 32: Diagrama frecuencia de viajes
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Palacios (2016)
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1.3.3 Ingenieria de métodos

Implica las integraciones de las personas en la elaboracién de bienes o servicios.
El estudio busca analizar donde se encuentran los seres humanos en la
innovacién de materias primas o insumos en bienes o servicios acabados. Lo
principal es que la persona realice de manera eficiente las tareas que se les
designan (Palacios, 2016, p. 25).

Esta ingeniera con el fin de acrecentar el rendimiento emplea estudios en las
sistematizaciones y procedimientos con el fin de mejorar el método de trabajo, pero

también analiza otros factores mostrados en la Figura N°9

Figura 33: Factores del estudio de métodos

Personas

Espacios Materiales

Ingenieria

Medir de Maiquinas
métodos
Manutencion Métodos
Cargary
descargar

Palacios (2016)

1.3.2.1 Los movimientos béasicos

Segun Niebel, los Gilbreth finiquitaron que la totalidad de los trabajos, ya sea
beneficioso o no, se comete mediante la mezcla de las 17 oscilaciones basicas

llamados Therbligs. Estos podrian ser eficientes o ineficientes (p.16)
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Tabla 14: Therbligs eficientes

Therbligs eficientes
(Avanza el progreso del trabajo directamente. Puede reducirse,
pero es dificil eliminarlo completamente).

Therblig Simbolo Descripcién

Alcanzar RE “Mover” la mano vacia hacia o desde el objeto; el tiempo
depende de la distancia recorrida; por lo general
es precedido por “Liberar” y seguido por “Sujetar™.

Mover M “Mover” la mano cargada; el tiempo depende de la distancia, el
peso y el tipo de movimiento; por lo general es precedido por “Su-
jetar” y seguido por “Liberar” o “Posicionar™.

Sujetar o tomar G “Cerrar’” los dedos alrededor de un objeto: comienza a medida que
los dedos tocan el objeto y termina cuando se ha ganado el control;
depende del tipo de sujecion: por lo general, es precedido por “Al-
canzar” y seguido por “Mover”.

Liberar RL “Soltar’” el control de un objeto, tipicamente el mas corto de los
therbligs.
Preposicionar PP “Posicionar’” un objeto en una ubicacién predeterminada para su

uso posterior; por lo general ocurre en conjunto con “Mover™,
como cuando se orienta una pluma para escribir.
Utilizar U “Manipular” una herramienta para el uso para el que fue disefiada;
facilmente detectable, a medida que avanza el progreso del trabajo.
Ensamblar A “Unir” dos partes que embonan; por lo general es precedido por
“Posicionar” o “Mover” y seguido por “Liberar”.

Desensamblar DA Es lo opuesto a “Ensamblar™, pues separa partes que embonan; por
lo general es precedido por “Sujetar’” v seguido por “Liberar™.

Nivel (2012)

Tabla 15: Therbligs eficientes

Therbligs ineficientes
(No avanza el progreso del trabajo. Si es posible, debe eliminarse)

Therblig Simbolo Descripcion

Buscar s jos 0 manos buscan un objeto; comienza a medida que los ojos se
mueven para localizar un objeto.

Seleccionar SE “Seleccionar™ un articulo de varios; por lo general es seguido por
“Buscar™.

Posicionar P “Orientar’” un objeto durante el trabajo, por lo general precedido

por “Mover” y seguido por “Liberar” (en oposicion a durante en
Preposicionar).

Inspeccionar I “Comparar’” un objeto con el estandar, tipicamente a la vista, pero
podria ser también con los demais sentidos.

Planear PL “Pausar’ para determinar la accion siguiente; por lo general se lo
detecta como un titubeo que precede a “Mover™.

Retraso uD Mas alla del control del operario debido a la naturaleza de la

inevitable operacion, por ejemplo, la mano izquierda espera mientras la dere-
cha termina una biisqueda prolongada.

Retraso evitable AD El operario es el dnico responsable del tiempo ocioso, por ejemplo,
toser.

Descanso para R Aparece periodicamente, no en cada ciclo; depende de la carga

contrarrestar la fatiga de trabajo fisica.

Parar H Una mano soporta el objeto mientras la otra realiza trabajo ttil.

Nivel (2012)
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1.3.2.2 Laimportancia del estudio de métodos

La relevancia de la técnica de metodologias reside en el ejercicio positivo de una
persona en cualquier labor, ya que se vuelve cada vez mas costoso contratar e
instruir a un trabajador. Hace tiempo que es evidente que el ser humano es una
porcion muy significativa del procedimiento productivo de cualquier modelo de
fabrica: pero su aprovechamiento 6ptimo si depende del grado en que utilice su
vivacidad, de su potencial de inteligencia y productividad (Palacios, 2016, p.24).
1.3.3 Productividad

1.3.3.1 Definicion

En palabras de Heizer y Render (2015), con el fin de lograr una produccion superior,
se precisa utilizar el 100% de los medios, en consecuencia, investigar y transformar
los componentes con los que se encuentran los servicios y bienes de la forma mayor
rentable posible. Por tal motivo, se realizara aumentos en valores agregados de los
productos o servicios brindados. La productividad seria la consecuencia de la
correlacion en medio de lo producido, los servicios o patrimonios obtenidos, y los

requerimientos transformados, estimados como insumos (p.14-15).

Por afiadidura, De la Vara y Gutiérrez (2015) dividen la producciéon en dos
razonamientos: eficacia y eficiencia. Donde detalla que la eficiencia es la
reciprocidad en si misma de recursos manejados y los bienes alcanzados, por tanto
se deberia cuidar de no desperdiciar periodos de tiempo, materiales, personas o
recursos utilizados, de los cuales existe una dependencia de la adquisicion del
beneficio o servicio. La eficacia, por otra parte, es relacionada con cualidades u
operaciones que son utilizadas con el propésito de advertir desemejantes tipos de

aplazamientos que impiden una optima eficiencia (p. 7).

Para la encuesta actual, el rendimiento del depdésito se calculara a partir de la

subsiguiente correlacion:

Productividad = Eficiencia x Eficacia

De igual forma Garcia (2012), precisa el rendimiento como la correlacion entre el
producto obtenido y el insumo o constituyente de manufactura participante utilizado.
Los indices de produccion indican el buen manejo de cada factor de elaboracién,
factor estandar es importante durante un tiempo especificado (p.17).
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Productos logrados

Productividad = . - —
Materia prima utilizada

Si mi tasa de produccion es del 100%, significa que no tengo pérdida de elemento
y la solicitud de insuficiencias de materia prima se entrega perfectamente, lo que se
traduce en una conservacion debido a que no habra un costo especifico innecesario
como retornar en la compra del mismo articulo o cantidades faltantes; o si hay
demasiados productos, se incurrird en costos adicionales de acumulacion, pero en
el caso de bajas tasas de produccidn, esto significa que estan ocurriendo los errores
ya mencionados anteriormente.

1.3.3.2 El incremento de la productividad:

Aumento de la fabricacién: mejora la eficacia al reducir el tiempo perdido debido
a la inactividad de los equipos, la escasez de materiales, los desequilibrios de
capacidad, el mantenimiento no planificado, los resarcimientos y las demoras en
los abastecimientos adicionales y las 6rdenes de adquisicion (Gutiérrez, 2010, p.
22).

1.3.3.3 Causas que afectan a la productividad

Como puede identificarse inferior el tiempo total agotado en la operacion en las
circunstancias existente es mas grande que el asunto primordial de la actividad
porque el tiempo de realizacion se extiende (tiempo de produccion) o se produce

un tiempo de no produccion (el tiempo se consume sin produccion).

1.3.3.4 Importanciay funcion de la productividad

La produccion estéa relacionada con los adelantos de una nacion y se considera un
componente incidente en el mejoramiento de la calidad de vida de las personas.
Para ello, se debe emplear de manera éptima los recursos que se poseen. En este
caso, el empleado es efectivo en la prestacion del servicio, por lo que su actitud
generard mas clientes, por tanto son considerados los incentivos monetarios, o de

otra manera premiando directamente al trabajador.

No obstante, optimizar los recursos no incrementa el rendimiento, los costos
aumentaran; si la rentabilidad aumenta conservando firmes los bienes, los precios
tendrian que disminuir. De esto se puede entender y concluir que un pais que busca

el crecimiento y el desarrollo elegira administrar sus recursos de manera eficiente
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y no aceptar fondos insuficientes, insumos de mala calidad, mano de obra deficiente
0 capacitaciones incompletas o distintos coeficientes que interfieren con la cesion
de 6ptimos servicios o productos (Heizer y Render, 2015, p. 14).

Se concluye, el rendimiento es fundamental para que las empresas y los paises

eviten efectos perjudiciales, como muestra el esquema siguiente.

Figura 34: Impacto de la carencia de produccién

Efectos de la falta de productividad en la empresa y en el pais

>

Descenso Calidad de Vida =g = Disminucion Tasa Productividad
Crecimiento Inflacion = = Crecimiento Costo Unitario Mano de Obra
Exportaciones no Competitivas == =) Aumento de Precios al Consumidor
Crecimiento Desempleo = = Disminucion del Volumen de Ventas
B ; . Reduccion Empleados
Dectioacian lversion= ™= Menor Utilizacién Capacidad de Equipos

=

Carro y Gonzales (2016)
1.3.3.5 Técnicas para incrementar la productividad:
Segun Palacios estos son las principales técnicas: Metodologias y modelo de
trabajo, patrimonio, disposicion de la ocupacion, capacidad del procedimiento

humano, pago de sueldos y alicientes y otras mas (2016, p.82).

1.3.3.6 Barreras de la productividad

Hay 5 obstaculos para aumentar la produccion son:

- Alta burguesia, que describe el monitoreo de reglas de aprendizaje establecidas
sin posibilidad de variacion, cuyo procedimiento es jerarquico que obstaculiza la
comunicacion.

- Problema organizacional, que se construye con una jerarquia y no permite la

comunicacion entre los multiples campos y sus respectivos parientes, lo que se

puede contemplar a través del desmesurado papeleo en los distintos programas.

- Dependencia corporativa, entendido en favor del jefe o gerente, desconociendo
los diversos escenarios que se pueden exteriorizar y desequilibrando a los

trabajadores.
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- Demasia de la autoridad central, régimen que enfatiza la concentracién de poder
de un solo individuo, lo que dificulta el progreso de los operarios y tienen una
representacion autoritaria.

- Tenacidad a la transformacion, es la reaccidon negativa que tiene un individuo
ante el pensamiento de cambio por que se basa en sus parametros antiguos y
obsoletos.

1.3.3.7 Medicién de la productividad

En conceptos avalados por Render y Heizer se realiza mediante un cociente
generado de outputs e imputs. En este ultimo el tiempo de trabajo es una
extensiéon comun de los factores de produccion, pudiendo utilizarse otros factores
como el capital, los materiales, la energia entre otras (2007, p.18).

Su férmula general es la siguiente:

Unidades producidas
Cantidad de factores productivos empleados (inputs)

Productividad =

1.3.3.8 Tipos de productividad:

1.3.3.8.1 Productividad de un solo factor:

Segun Heizer y Render “Evidencia la analogia entre los patrimonios y servicios
terminados (producto/produccion) y los recursos utilizados en la produccion

(insumos/factores de produpgiaaii(2ee7=p.18Ynidades producidas
Horas de trabajo empleadas

1.3.3.8.2 Productividad total o de multiples factores

Segun Heizer y Render encierra todos los elementos de produccion (por ejemplo,
manufactura, insumos, energia, dinero). El desarrollo multifactorial de igual forma
se le denomina a modo rendimiento totalitario de los principios, y es calculado
adoptando la totalidad de los elementos de productividad (2007, p.18). Asi como se

muestra a continiacian:

Productividad = Output

Trabajo + Material + Energia + Capital + Varios

1.3.4 Eficiencia

Segun Gutiérrez explica que es la correlaciébn que existente de los productos
alcanzados y los medios aplicados. Se perfecciona potenciando capital y
reduciendo periodos desaprovechados por falta de equipos, carencia de insumos,

aplazamientos, etc. (2013, p.27).
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1.3.5Eficacia

Segun Gutiérrez Grado es el nivel en que se ejecutan las operaciones planificadas
y es logrado el rendimiento deseado. Maximiza continuamente los resultados (2013,
p. 27).

Una comprension simple es la medida en que se conducen las acciones
planificadas, y logro el resultado deseado.

1.4 Formulacion del problema

1.4.1Problema general

¢, Como la implementacion de la técnica analisis del empleo se busca mejorar la
produccion en la compafiia CREACIONES JEGAM SRL, Lima, 2018?

1.4.2 Problema especifico

e /COmo el accionamiento de la técnica estudio del trabajo incrementa la
eficacia en la Compairiia Creaciones Jegam SRL, Lima, 20187
e (/CbOmo el accionamiento de la técnica estudio del trabajo incrementa la
eficiencia en la Compafia Creaciones Jegam SRL, Lima, 2018?

1.5 Justificacion del estudio
1.5.1 Justificacion Tedrica
La actual averiguacién establece un régimen de mejora en los procesos y
procedimientos en el area de una compafia que se destina a la fabricacion de
vestuarios femeninos
Esto por medio de investigaciones de periodo y formas de trabajo como el fin de
optimizar la disposicién de la tarea para incrementar la produccion.
1.5.2Justificacion metodoldgica
Aplicar herramienta de andlisis nos ayudara a tener un panorama general del
trabajo que ayudara a obtener los posibles errores en los procesos o
procedimientos para que mas adelante se pueda generar una solucion mediante
una metodologia que permita solucionar el problema encontrado.
1.5.3Justificaciéon econOmica
El analisis de la investigacién expuesta, demuestra que los métodos aplicados en
el perimetro de confecciones de la compafia Creaciones JEGAM SRL busca
reducir tiempos innecesarios mediante las “acciones que no aporten valia” al

contrario poder adquirir mayores margenes de contribucion a la empresa.
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1.6 Hipotesis

1.6.1 General
La implementacion del andlisis de la obra incrementa la produccién de la empresa

creaciones JEGAM SRL, Lima, 2018.
1.6.2Especifico
H1: La implementacion del analisis de la obra incrementa la efectividad de la
compafia creaciones
JEGAM SRL, Lima, 2018
HO: La implementacion del analisis del trabajo acrecienta la eficacia de la
compafia creaciones JEGAM SRL, LIMA, 2018
1.7 Objetivos
1.7.1 General
Establecer de qué modo la ejecucién de la técnica de estudio del empleo
optimiza la produccién en la compafiia creaciones JEGAM SRL, LIMA, 2018.
1.7.2 Especifico
e Establecer como la puesta en funcionamiento de la técnica estudio de
trabajo perfecciona la eficacia de la compafiia creaciones JEGAM SRL,
Lima,2018.
e Establecer como la puesta en funcionamiento de la técnica de estudio del
empleo optimiza la efectividad de la compafia creaciones JEGAM SRL,
Lima,2018.
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Tabla 16: Matriz de Coherencia.

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

Generales

¢Cémo la implementacién de la
técnica estudio del trabajo mejorar la

productividad en la  empresa
CREACIONES JEGAM,SRL,Lima,2018

Determinar como la implementacion
de la técnica estudio de trabajo
mejora la productividad en la empresa
creaciones JEGAM , LIMA,2018

La implementacion de la técnica
estudio del trabajo mejorara la
productividad de la empresa
creaciones JEGAM, Lima, 2018.

Especificos

¢,Como la implementacion de un
sistema de mejora de procesos

mejora la eficiencia en la Empresa

Creaciones Jegam , Lima, 20187

Determinar como la implementacion
de la técnica estudio de trabajo
mejora

la eficiencia de la empresa
creaciones

JEGAM, Lima, 2018

La implementacion de la técnica
estudio del trabajo mejorard la eficacia

de la empresa creaciones JEGAM,

Lima, 2018.

¢,Cémo la implementacion de un
sistema de mejora de procesos mejora
la eficacia en la Empresa Creaciones
Jegam , Lima, 20187

Determinar como la implementacion
de la técnica estudio del trabajo
mejora la eficacia de la empresa
creaciones JEGAM ,Lima, 2018

La implementacion de un sistema de
mejora de procesos para mejorara la
eficacia de la empresa creaciones
JEGAM SRL, LIMA, 2018.
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I1.METODO
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2.1 Disefo de la Investigacion

El proyecto realizado es un prototipo que se emplea para analiza el impacto y el
progreso de los métodos en la produccion. También porque pretende manejar el
concepto de eficiencia de procesos para incrementar la produccién en las empresas

mencionadas (Valderrama, 2013, p.39, 40).

Por su nivel es representativa porque escogera investigacion precisa de cada una
de nuestras variables, es explicativo ya que nos mostrara las bajas de la baja
productividad en la empresa (Valderrama, 2013, p. 43, 45).

Por su direccion es cuantitativo ya que se recogera antecedentes con valor real y
cuantificable para luego analizarlos por medio de estudios (Valderrama, 2013,
p.106).

Su estructura consiste en un disefio pre-experimental, en razén de que la variable
depende de la productividad por lo que se evaluara antes y después para el grado
de relacion y como se mantiene al momento de implementar mejoras en los

procesos, de la variable independiente (Valderrama, 2013, p. 60).

En conclusion, su importancia es prolongada, en el sentido de que se acopiaran
datos de otros periodos de tiempo, el inicial antes de la implantacion del avance y
el segundo después de esta para cuantificar la correlacion entre las variables
(Valderrama, 2013, p.72).

2.2 Variables, Operacionalizacion
2.2.1 Definiciéon conceptual de variables

e Variable Independiente: Se considera una pericia de gestibn que esta
orientada en la busqueda de optimizar los resultados producto de la
intervencién en los procesos. Esto se realiza con un equipo de trabajo
proveniente de las zonas de procesos y mantiene como fin principal excluir la

brecha entre la situacion actual y lo deseado (Bravo, 2011, p.29).

e Variable Dependiente: Se realiza mediante un cociente generado de outputs
e inputs. En este Ultimo el tiempo de trabajo es una medida comun de los
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factores de produccion, pudiendo utilizarse otros factores como el capital, los

materiales, la energia, etc. entre otras (Heizer y Render, 2007, p.18).

2.2.2 Dimensiones
2.2.2.1 Dimensiones de la variable independiente (Estudio del trabajo)
» Medicion de Trabajo

Ts = (1 + suplem)

TS= Tiempo estandar
Suplem=Suplementos

TN= Tiempo normal

» Ingenieria de métodos

AV =TA - ANV

AV = Actividades que afiaden valor
TA = Total de actividades

ANV = Actividades que no le afiaden valor

2.2.2.2 Dimensiones de la variable dependiente (productividad)

> Eficiencia:

( horas hombre real ) 100
horas hombre estimadas x

> Eficacia

( Produccion Real ) 100
Produccion Programada x

2.1.2.1 Operacionalizacién de Variables

En palabras de Valderrama (2013), La operacionalizaciéon de variables es
considerada la etapa que incluye los conocimientos hipotéticos de las
variables de interés y se convierten en mecanismos de procesamiento de
datos (p. 160).

Se afiade el cuadro matriz operativa de las variables de la encuesta.
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Tabla 17: Matriz de operacionalizacién de variables

Variable Definicion Definicién Dimensiones Indicadores Eecala de
Conceptual . medicidn
Operacional
La preparacion de la labor tiene como objetivo [El estudio del trabajo tiene Tiempo Estandar
VI: i ¢ i i6 i imi PR = 5
examinar cOmo se realiza una accion, como fin comprimir Medicion Ts TN(]_ + suplem) Razén
Estudio del SiMPlificar la modificacion de los metodos tiempos muertos 0] . Ts=Tiempo estandar ~ Suplem=Suplementos
trabajo operativos para aminorar la labor innecesaria , . de Trabajo TN=tiempo normal
cambiar el meétodo de
excesiva 0 el desperdicio de recursos, y . L
_ . ~ 7 frabajo con el propésito de .
determinar el tiempo normal que la realizacion ] Aclividades gue Agredan Valor
.., |hacer el proceso mas
de esta actividad N _ ) Ingenieriade |AV = TA - ANV )
. eficiente. Y reducir asi la Razon
(Knawaki,2012,p.9) ) .
cantidad de tiempo Métodos IAV=Actividades gge agregan valor
_ . TA=Total de actividades
establecido por operacion IANV=Actividades que no le agregan
\valor
Se realiza mediante un cociente generado [El incremento del
VD dimient | 4 d ( Horas Hombre Real ) 100
: I 11t .. . X
de outputs e inputs. En este ultimo, el rendimiento en €l area de | q.ioncia Horas Hombre Estimadas
. . . , i Razén
tiempo de trabajo es un indicador coman  [confecciones va depender de
Productividad . ., i i
para medir los factores de produccion, pero las mejoras que se apliquen
., . en los procesos, eliminando
también se pueden utilizar otros . Produccion Real
o ) tiempos muertos y . . ( - - )xlOO
indicadores, como el capital, los Eficacia Produccion Estimada Razon

materiales, la energia, etc. (Render y
Heizer, 2007, p.18).

procedimientos

innecesarios
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2.3Poblacion muestray muestreo

2.3.1Poblacion

Para esta seccion, Valderrama precisa una comunidad a modo de un acervo definido
o infinito de fundamentos, entes u objetos con rasgos equivalentes, capaces de ser
contemplados (2013, p.182).

Por ello en el mundo los habitantes deben definir los recursos como cuando y donde
se ejecuta el estudio.

En un estudio la comunidad esta constituida por toda la manufactura de polos cuello
redondo, que como se observa en la figura N°30 ya que este ha sido el producto con

mayor rotacién durante 25 dias (mes)
Figura 35: Ventas de la empresa de Creaciones Jegam SRL

Niveles de ventas 2017

42.05%
17.32%
11.82%
5.72% 9.28% 6.35% - 7.46%
Polo basico  Polo béasico Polos Buzos (F;Op?t. Pijamas Short
cuello Cuello V Camiseros escolares 9€Poriva
redondo (Lycras, faldas)

Fuente: La empresa
2.3.2Muestra:
El prototipo se considera censal, en consecuencia, se establece como equivalente a
los habitantes, por lo cual se agrupa en 26 dias de tarea y la manufactura en ella.
2.4Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos:
2.4.1Técnicas:
Observacién: Reside en reconocer todo el conjunto de investigacion precisa para su

posterior estudio.
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2.4.2 Instrumentos

De manera que la aplicacion de estas tecnologias concede el acceso a investigacion
y datos esenciales para los interesados, los datos recopilados durante la investigacion
se almacenan en un medio tangible, lo que permite su analisis e interpretacién. Para
asegurar la confiabilidad de los instrumentos empleados durante la toma de datos, se
tuvo en cuenta tanto la ficha técnica del equipo como los informes diarios de

produccion.

(Ver anexos N°1, N°2, N°3, N°4).
eFicha de observacién: En este instrumento permitira recopilar toda la informacion

del tiempo empleado en la medicién del trabajo.

» Ficha de Observacién N°1:” Formulario Periodo Modelo (Ver Anexol)
» Ficha de observacién N°2:” Formulario Esquema de estudio de métodos”

(Ver Anexo?2).
» Ficha de observacion N°3:” Formulario Actividades que afiaden valia” (Ver
Anexo N°)

eCrondmetro: El dispositivo puede medir la duracion de las actividades y los
procesos que evaluara el supervisor del estudio y esta disefiado especificamente
para su uso en el area designada. Para validar el instrumento, simplemente consulte

la hoja de especificaciones técnicas y obtenga el cronémetro.

2.4.3 Validez y Confiabilidad del Instrumento
La validez y seguridad de la herramienta seran analizadas por el juicio de expertos
respectivamente, y seran sometidas a 3 educadores de la facultad de Ingenieria

Industrial para su correspondiente valoracion y verificacion.
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Tabla 18: Docentes que validaron los instrumentos.

NOMBRE Pertinencia | Relevancia | Claridad
Marco Alarcon X X X
Garcia

Avalos Arias X X X
Carlos

Estrada Nufez X X X
Santiago

Fuente: Elaboracion propia

2.5 Métodos de analisis de datos

Para el siguiente estudio, se utilizé la programacion Microsoft Excel 2013 con el fin de
elaborar antecedentes conseguidos por las herramientas de investigacion, y el
software de registro (SPSS) v.23 present6 la informacién procesada a través de

graficos y tablas. Desarrollado por separado.

Para demostrar que el avance de procesos acrecienta la produccién se siguié un
procedimiento desarrollado agregando valor y eliminando diligencias que no afiaden
valor y se medié la productividad por sus dimensiones: eficiencia y eficacia.
2.6Aspectos éticos

Un Ingeniero Industrial debe poseer como principio fundamental la ética profesional,
asi como personal, lo cual se ve reflejado en la presente investigacion, respetando las
autorias tomadas durante el proceso de investigacion colocando respectivamente los
origenes de que repositorio se ha adquirido dicha data previamente citada.
2.7Desarrollo de la propuesta

2.7.1Situacién actual

Figura 36: Logo de compafiia
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Misién

Somos una compaifia del rubro textil dedicados a la fabricacion y mercantilizacion de
prendas femeninas, buscamos. Buscamos convertirnos en un referente de buena
calidad, por ello nuevo personal siempre se encuentra capacitandose en nuevas
tendencias del mercado y la mejora continua de la calidad estas practicas lo aplicamos
en sus procesos tanto productivos como de servicios. Mejorar la calidad en nuestros

productos es forma que buscamos de diferenciaros de los demas.

Vision
Nuestra organizacion debe su existencia a sus clientes por ello trabajos para darle un
mejor servicio y calidad en todo momento. Por ello quiere convertirse en un referente

de calidad a nivel nacional.

Valores empresariales
v' Respeto

Busca que los clientes se sientan comodos con la atencidn que se les brinde en nuestra
organizacion. Ademas respetamos la forma de forma de pensar de cada uno de

nuestros colaboradores.

v' Responsabilidad
Cumplimos y respetamos las entregas en los plazos establecidos en los que
acordamos con los compradores, porque consideramos que el periodo es un factor

primordial.

v' Calidad

Buscamos el bienestar de consumidoras mediante la importancia de los servicios y
productos brindados.

v" Innovacion

Siempre estamos al tanto de nuevas tendencias de los modelos, los productos que
estdn de temporada los cuales aportar a nuestra creatividad y talento cuando

elaboremos nuestra propia indumentaria.
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v' Trabajo en equipo

Nuestros colaboradores se sienten muy identificados con nuestra empresa de tal modo
gue realizan su trabajo de forma cortes y comprometida con los clientes.

Fuente: Elaboracion propia.
UBICACION

Direccion: JR. Sebastian Barranca Nro. 1575 INT. C114 C.C. El Rey Barranca (Tienda

C114-Semi Sétano-CC. Rey Barranca) LIMA, LIMA, LA VICTORIA).
Fuente: SUNAT

Figura 37: Ubicacion geografica
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Figura 38: Ubicacion de la tienda
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Tabla 19: Los clientes

Nombres Ruc Direccién
Prolongacion Gamarra Nro. 654
D’Onlys Jeans 10405151249 Dpto. 503 Int. 1 (Galeria Guizado)
Lima - Lima - La
Victoria
KOKOMO Jeans 10408943782 Jr. Gamarra 939 Tda. 136 primer piso
bajo — C.C. Damero Gamarra Plaza.
X M ducci Jr. Cuzco Nro. 250 Dpto. 404
EIREn producciones 2060027007 (Altura De La Av. Brasil Con Javier
Soluciones
Comerciales 20539887174 R. Ramon Castilla CD8 NRO. 813
A”qora S.A.C INT. Pl, La Vistoria
Ingenieria textil
kigsSAC (Dossil 20554436961 A.H. El Sauce Segundo Lote 16 Mz.
F , San Juan De Lurigancho
Jeans)
Shah d SA Av. Benavides Nro. 1948 Urb. El
anraza 20259728216 Rosedal Lima - LIMA - Miraflores.
. Jr. Manuel Ruiz Nro. 378a Casco
Stadium EIRL 20600011309 Urbano (Cerca A La
Plaza De Armas)
Sarix 10405151249 Jiron Gamarra 1080, La Victoria
Wambla EIRL 20117923321 Jr Gamarra 939 tienda 220 Galeria
Damero,Lima
Galeria Ramirez, Jir6n Mariscal
MARYCAR EIRL 20449346395 Agustin Gamarra 981, La Victoria
15018
Design & Moda Saida 20544052196 Jr San Cristobal Nro 1565 Pis 5
S.A.C ) T
i Std.501a2 Ur El Porvenir La Victoria
Geralmoda 10466921063 Jirén Hipolito Unanue 1590, Cercado
de Lima 15018
Le Glamour S.A.C. 20550579821 -F. Grana NRO. 415 Magdalena

nueva LIMA MAGDALENA DEL
MAR

Fuente: Elaboracion propia
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http://tiendas.gamarra.com.pe/donlys-jeans/
http://tiendas.gamarra.com.pe/kokomo-jeans/
http://tiendas.gamarra.com.pe/dex-men/
http://tiendas.gamarra.com.pe/dex-men/
http://tiendas.gamarra.com.pe/dex-men/
http://tiendas.gamarra.com.pe/rossil-jeans/
http://tiendas.gamarra.com.pe/rossil-jeans/
http://tiendas.gamarra.com.pe/rossil-jeans/
http://tiendas.gamarra.com.pe/rossil-jeans/
http://tiendas.gamarra.com.pe/rossil-jeans/
http://tiendas.gamarra.com.pe/shahrazad/
http://tiendas.gamarra.com.pe/stampa/
http://tiendas.gamarra.com.pe/sarix/
http://tiendas.gamarra.com.pe/wambla/
http://tiendas.gamarra.com.pe/marycar/
http://tiendas.gamarra.com.pe/geralmoda/

Tabla 20: Proveedores

N° | Nombre RUC Direccion
Cal.Los Urubues Mza. G Lote. 40 Urb.
1 | Textiles Camila Horizonte Zarate (Espalda Av 13 De Enero)
SAC 20509990841 Lima - Lima - San Juan De
Lurigancho
5 East]t:uon Textil Cal.Las Agatas Nro. 254 Coo. San Jose (Alt.
“lsac 20516923815 |De Puente Nuevo) Lima - Lima - El
o Agustino
3| Textil Terisa S.A Av. Santa Rosa Nro. 656 Urb. Los
' 20106497142 | Sauces (Alt.Pte. Arriola) Lima - Lima -
Ate
4 Hilanderia Av. Michael Faraday Nro. 739 Urb.
Acrilanas EIRT. | 20343215232 Industrial Santa Rosa (Mz N Lt 17a) Lima
- Lima - Ate
Av. Colonial Nro. 4525 Dpto. 202(Alt.
5 | Cottage Del Puente Faucett) Prov. Const. Del
SRL 20335216696 Callao - Prov. Const.
Del Callao - Callao
. Cal.Pedro Ruiz Nro. 252a (Alt De
6 ISLh}:S M&M 20382945981 | SedapalDeAvVenezuela)l.ima-Lima- Brefia
7 | Fibracotton Al.Calle Lucas Mza. B Lote. Lt18
20547242255 | A.V. Los Guindales De Moya Lima - Lima
EIRL. _ Ate
8 | Insumos Textiles 20552605323 Cal.Antonio Bazo Nro. 728 Int. 201 Lima -

Veloz EILR.L.

Lima - La Victoria

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 21: Sus productos

Polos ' Blusas
Faldas Abrigo
s
Vestidos ‘ Minifalda
Pantalones lejean " Piyama
Capa - Gabardina
Jean Playeras
Ropa deportiva Blazer

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 22: Cuadro Resumen produccién 2017

Ttem Producto Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun | Jul | Agos | Sep | Oct | Nov | Dic Total %

Polo bésico cuello redondo 560 | 1500 | 2500 | 1200 1420| 1380 | 1700 | 1500 | 1830| 1620 | 1500 | 2200 25300 42.05%

2 | Polo basico cuello V 500 | 250 | 454 170 | 140 | 120 | 810 | 550 560 | 770 | 370 | 380 3440 5.72%

3 | Polos Camiseros 450 | 490 | 120 180 | 1060| 160 | 615 | 660 650 | 550 | 800 | 580 5585 9.28%
4 | Buzos escolares 350 | 500 | 2850| 160 | 120 | 140 | 970 150 160 130 | 160 | 110 3820 6.35%
5 | Ropa deportiva (Lycras, faldas) 570 | 550 | 100 110 | 110 | 160 0 1310 | 1500| 1850 | 540 | 790 7110 11.82%

6 | Pijamas 125 | 300 50 120 | 800 | 655 | 835 | 770 50 230 | 275 | 280 4490 7.46%
7 | Short 115 | 125 | 2850| 150 | 110 0 1120 | 1310 | 1700| 1860 | 480 | 710 10420 17.32%
60165 100.00%

Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 23: Cuadro Resumen de ventas afio 2017

Item Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Agos Sep Oct Nowv Dic Total
1 [S/10,928 |S/.13,660 |S/.17,320 |S/.27,868 |S/.13,899 |S/.13,225 |S/.15,343 |S/.11,977| S/.10,799 |S/.27,265 |S/.16,185 |S/.21,332 |5/ 199 801

2 |S/.15478 |S/2478 |S/3,478 |S/5478 |S/5478 |S/1,478 |S/15252 S/.10,357| S/.10,545 |S/.14499 |S/6,967 |S/.7,155 |g/64,775
3 |S/11,478 |S/.14,700 |S/.1,478 |S/.5,400 |S/.31,800 |S/.5.478 |S/.18,450 |S/.9,800 $/.19,500 |S/.16,500 |S/.14,000 |S/.17,400 |5/ 147,550

4 |S/5478 |S/5478 [S/.25528 |S/.5478 |S/2478 |S/5478 |5/23,566 |S/.5478 | S/.19,500 |S/.19,500 |S/5.478 |S/.5478 |S/49,094
5 |S/.18,183 |S/.17,545 |S/.5.478 |S/.5.478 |[S/.5.478 |S/.5.478 |S/5478 S/.11,789| 8/.27,850 |S/.59,015 |S/.17,226 |S/.21,201 |5/ 172,809
6 [S/.2.954 |S/.7,089 |S/1,182 |S/2,836 [S/.18,904 |S/.15.478 |S/19,731 |[S/.18,195| S/.1,182 |[S/5.435 5/.6,498 [5/.6,616 |5/.106,100
7 |S/.1,552 |S/1,687 |S/.3846l1 |S/.2,024 |S/.3.478 |S/5478 |[S/.15,114 |S/.17,678| S/.12,942 |S/25101 |S/.6,478 |S/.9,581 [5/130,618
Total |S/.33,617 |S/.54,681 |S/.82,491 |S/.38,128 |S/.64,603 |S/.28,703 |S/.107,456 |S/. 79,796 | S/.82,818 |S/.147,815 |S/.67,354 |S/.83,285 |[S/.600,747

Fuente: Elaboracion Propia
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DESCRIPCION DE LOS PROCESOS
Los avances dentro de la compafia JEGAM son los siguientes:

> Recepcion de tela

Reside en recoger el tejido procedente de vendedores, incluso que llegue a ser
depositada en Espacio de Corte.

» Acumulacion de materiales primarios

Se reune los materiales primarios comprada para la empresa, se verifica lo liberado con
el contenido del importe y organizacion de las materias primas aqui.
» Tizado

Esta etapa del proceso se dibuja el molde directamente en la tela, se hace manualmente
utilizando un trozo de tiza. En este periodo del desarrollo es fundamental ordenar
correctamente el molde sobre el tejido para que se produzcan los menores residuos

posibles. Corte

Las etapas de corte de los tejidos es el procedimiento formado por el esquema de
confeccion y demanda gran exactitud y precision, el corte se realiza con un cortador
vertical sobre un banco de trabajo horizontal donde se coloca la tela.

» Clasificar y juntar piezas

En este procedimiento las piezas se clasifican y unen por modelo para crear la prenda
esperada. Esta labor lo ejecuta el cortador quien es responsable de ordenar por tallas y
modelos dependiendo de cémo sea el encargo.

» Habilitado

Es la transferencia de la tela obtenida al cortar un molde sobre un bloque de tela, a la
linea de costura para iniciar la fabricacion.

Si la prenda requiere un bordado o estampado, el paquete sera enviado al centro logistico
conveniente.

» Bordado y estampado

Por tanto estos métodos se realizan exclusivamente bajo la solicitud del comprador.
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» Confeccion

Las diferentes partes de la prenda cortada son unidas por la maquina de coser frente,
espalda, mangas, escote.

» Acabado

Una vez que la prenda esté completa, sera recibida en esta area para constatar que
esté libre de defectos. Se realiza una inspeccién al 100% que incluye la inspeccion y

clasificacion de las prendas en buen estado para su reciclaje y rechazo.

Los procedimientos que se llevan a cabo son: zurcido, desmanchado, reparacion y
desmanchado. Las prendas recicladas seran inspeccionadas nuevamente al 100%
para que puedan ser organizadas nuevamente. Después de la revision, se puede
planchar y etiquetar para detallar el reporte notable del producto: tamafio, estilo, etc.,

doblado, embolsado y en caja.
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Figura 39: Esquema de flujo de los procedimientos e n la empresa
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Fuente: Elaboracion propi
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Figura 40: Detalles de acciones por tiempo de labor

Detalle de actividades por area

30%
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Cortado Remallado Recubrierto Embolsado

HAV % mNAV%

Respecto a la Figura 40 anterior demuestra la forma porcentual y detalles originados
de las acciones que afiaden valia y las que no adicionan valor, representadas por area
de trabajo.

Identificando que el area de remallado se encuentra el mayor porcentaje de estas, y el

area de recubierto encontramos mas porcentaje de las acciones que no afiaden valor.
Figura 41: Valor porcentual de todas las actividades
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La Figura 41 refleja que existen mas acciones que afiaden valor en comparacion con
las que no agregan valor, representada por un 58%y un 42% respectivamente. Las
actividades que no agregan valor son susceptibles a ser cambiadas para mejor el

método de trabajo y volverlas mas rapidas y eficiente
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PRE TEST:
Dimensionl: Medicion del trabajo
2.5.2 Indicador N°1: Tiempo Estandar

Terminado la organizacion de la informacion recopilada utilizando el Anexo N°1: se
obtuvo el tiempo estandar de 10.5 min/polo asi como se puede observar en el Anexo
16 y Anexo N°17 muestra un 13% como total de los suplementos en esta area de

trabajo

TN=8.07 min Sup=13% | TS=10.5 min/und

Valoracion=60%

Suplementos=13%
2.5.3IndicadorN°2: Estudio de métodos

Asi como se observa en el Anexo N°18 se nombran a las diligencias que constituyen
gran parte del suscitado desarrollo que suman 43 actividades. Del Anexo N°16 se

extraen: operaciones, transporte, espera, inspecciones, almacenamiento.

Actividades Agregan Valor (AV) Operaciones 25
Actividades No Agregan Valor Transporte, espera, 18
(ANV) inspeccién

En correlacion a todas las funciones en la Figura siguiente se visualiza claramente la
relacion porcentual que existe entre las Acciones que Afiaden Valor (AV) y Acciones

No Afnaden Valor (ANV) son representados con el 58% y 42% respectivamente.
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Valor porcentual de las
actividades
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Fuente: Elaboracion propia
Dimension2: Eficiencia Eficacia y productividad

Segun el Anexo N°22 observamos que la eficacia, eficiencia y rentabilidad

(promedio) que se detalla en la Tabla subsiguiente:

Eficiencia 79%

Eficacia 83%

Productividad 63%

Figura 42: Comparacion eficiencia, eficacia, Productividad antes
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Fuente: Elaboracion propia
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2.7.2 Propuesta de mejora

En tal sentido se explican caminos a continuar para implementar la mejoria y
sus resultados posteriormente.

2.7.2.1 Alternativas de Solucién

Para llevar a cabo este proyecto se selecciona la mejor solucién al problema
propuesto mediante una matriz de prioridades, a la matriz actual se le asigna
un puntaje de 1 a 3, donde 1 representa la valia mas bajo y 3 el valor maximo;
demostrando asi que la compafiia busca solucionar las deficiencias existentes
para lograr aumentar la productividad de CREACIONES JEGAM.

Tabla 24: Matriz de Priorizacion de soluciones

Gestionde calidad 3 2 1 6|MEDIO 25% 2 12 ]

Gestion de procesos 3 2 1 6|MEDIO 25% 3 21 7

Mejora continua 2 2 1 5|BAIO 21% 3 18 6

Estudio del trabajo 1 3 3 7|ALTO 29% 5 45 9
9 9 6 24 100%

Figura 43: Propuestas de solucion
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continua Estudio del
trabajo

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.2.2.Plan de mejora
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PLAN DE TRABAJO

Cédigo.: JGM-PLN-001
Version.: 01

Revisiéon.: 0

Pagina.: 85 de 197

PLAN DE
TRABAJO

Firma Firma Firma )
7
Hipdlito Meca Navarro
Gerente de la empresa
Elaborado Revisado: Aprobado
Jefe de produccién Jefe de produccién Gerente general
Fecha:10/09/2017 Fecha: 10/09/2017 Fecha: 10/09/2017
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PLAN DE TRABAJO

1. Sumario

e Se presenta el siguiente plan de trabajo, que determina las pautas para la
ejecucion estudio técnico de la produccion de la compafiia CREACIONES
JEGAM

e En el plan de trabajo, se detalla en los siguientes puntos:

a.- Las Facilidades temporales y Trabajos Preliminares del proyecto.

b.- Los Trabajos a ejecutar durante el proyecto.

c.- Los equipos, maquinas y herramientas a requerir para las ejecuciones de
una gran variedad de cometidos del proyecto.

d.- La cantidad de personal administrativo y operativo que debe asignarse
para el proyecto.

2. Objetivos

e Cumplir con los requisitos descritos en el alcance del proyecto, el plazo, la calidad,
cumpliendo las normas respectivas a la realizacion de distintos quehaceres para
completar el proyecto estudio técnico de la produccion de la empresa
CREACIONES JEGAM.

e Culminar el proyecto en el plazo establecido bajo los estandares de seguridad
industrial y calidad, sin tener ninguna pérdida u accidente.

e Establecer y cumplir con las pautas basicas en forma obligatoria al personal
calificado CREACIONES JEGAM S.R.L en los diversos trabajos que ejecuten
durante el proyecto.

e Prever y definir las acciones que tienen que ver directamente con la seguridad y
calidad en el cumplimiento de las tareas a ejecutar.
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3. Premisas

e Para realizar varias labores del proyecto, se prevé los siguientes
puntos:

» Un personal encargado de supervisiéon con la experiencia necesaria para la
pauta de trabajo a ejecutarse en la investigacion presentada, el cual llevara el

control de las operaciones consumadas para el acatamiento de los
procedimientos y respetar cronograma establecido.

» Trabajar con 4 personas operativas los dias de semana en los itinerarios: 8:00
am a 5:00 pm.

» Se cumplira con todas los normas y estandares de seguridad del proyecto

4. Responsables

Es responsabilidad de la gerencia general el cumpliendo del proyecto, asi mismo la
supervision de un ingeniero residente en obra con apoyo de un capataz experto para
la correcta ejecucion de los trabajos

+ Ingeniero lider (1)

+ Trabajadores (3)

5. Sus procesos:
Lapso de tiempo de las numerosas estaciones de labores.
OBSERVACIONES:

Todos los integrantes del equipo pasaran por una capacitacion de induccion sobre
el analisis de tiempos y la importancia que generan en la produccion.

6. IMPLEMENTOS DE SEGURIDAD
Todo el personal de CREACIONES JEGAM. Que ejecutard este trabajo contara con

sus respectivos implementos de seguridad tales como: zapatos punta acero, lentes,
orejeras u tampones segun el tipo de actividad a realizarse.
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7. Equipos y herramientas a utilizar

e Se dispondra en la obra: maquinas, herramientas y equipos requeridos para la

realizacion de las diversas labores del proyecto.
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Figura 44: Cronograma de implementacion

OCTUBRE

NOWVIEMBRE

CICIEMBRE

EMERD

FEBRERD

PRELIMIMARES [ APLI CACION 55l

NEEER

NIEERE

1| 2] 3] =

NEEE

1| 2] 3] =

FASE PREVIA
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Conformacion del grupo de trabajo

Lanzamiento del programa

FASE EIECUCION

1s 5eiri " CLASIFICAR"

2= 5eiton "ORGAMNIZAR"

3= 5eiso "LIMPIEZA"

4z Seiketsu "ESTANDAR "

5 Shitsuke "DISIPLINA"

IMPLEMENTACIHOMN DEL ESTUDIC DEL TRABAID

FASE 1:SELECCION metodo de tra bajo

Elaborar el AP DEL los proceos

Encontrar el cuello de botella

Fase 2: REGISTROS |la informacion

Elaborar el OF de las procesos

Toma del tiempo estandar antes

FASE 3:EXAMIMAR el método

Aplicar el interrogatorrio sistematico

Elaboracion del nuevo DAP

Toma del tiempo estandar despue’s

FASE 4: ESTABLECER

Ezstablecer oficialmente el nuevo meto

FASES: EVALUAR

Comparacion de ambos metos de trabajo

FASE 6: CONTROLAR

Controlar el nuevo metodo

Fuente: Elaboracion propia
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Con respecto a la realidad de la compaifiia se visualiza en las imagines inferiores que

primero se deberd emplear el método “5s” para lograr un mejor desembargo.

EMPLEO DE LAS 5S EN LA EMPRESA
A) Preliminar

- Compromiso de la alta direccién: En una reunién realizada anteriormente
con los representantes de la alta direccion mostraron su apoyo y su

compromiso de apoyar en este presente proyecto.
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7

W/’b COMPROMISO DE LA ALTA DIRECCION
Creaciones Jegam SRL, es una sociedad comisionada en ofrecer productos textiles

a las principales tiendas de Gamarra.

El Gerente General de la compafia Creaciones Jegam SRL, con niumero de RUC
10083097618, asumié la responsabilidad de implementar y respaldar el Estudio y
desarrollo del método de trabajo partiendo de los consejos de los empleados del area
de produccion el joven Lazaro cruz Hussein Giancarlo con la finalidad de optimizar la
disposicion existente del depdsito aportando con el mismo progresos en una

asociacién especifica.

Lima, 7 de Noviembre del 2017

Hipdlito Meca Navarro
Gerente de la empresa

Hipolito Meca Navarro
Gerente de la empresa
CREACIONES JEGAM SRL

- Organizacion del comité: Los miembros del comité o grupo de trabajo seran
aguellos encargados de la implementacion de las 5s, ella estara compuesta por
los trabajadores de la empresa JEGAM S.R.L, tal como se detalla en el

documento inferior.
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CONFORMACION DEL GRUPO DE TRABAJO

El Gerente General de la compafia Creaciones Jegam SRL, con numero de RUC

10083097618, designa a los subsiguientes trabajadores como érganos de la Junta

del Programa de implementacion.

Nombres v Apellidos

Area

Cargo

Hussein Lazaro Cruz

Produccién

Coordinador lider

Edu Pérez Rivera

Logistica

Integrante

Alexis Cruz Escobar

Produccion

Componente

La junta presentada posee los subsiguientes compromisos:

ﬁ Tareas
- Preparar una accién adesenvolver
Planificar - Promover una diligencia
- Sistematizar los medios en el progreso de los
movimientos
Realizar - Inspeccionar y asistir en el desempefio de las acciones
- Promover la unificacién de los empleados
Verificar - Realizar rastreo e investigacion de las acciones
- Promover y plantear acciones de desarrollo
Proceder - Ratificar la ejecucion de las diligencias
- Evidenciar las accionesy sus efectos

Lima, 12 de Noviembre del 2018

Hipdlito Meca Navarmo
Gerente de la empresa

Hipolito Meca Navarro
Gerente de la compafia
CREACIONES JEGAM SRL
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Lanzamiento del programa

En una reunién se dio a conocer el grupo de trabajo y los compromisos de la
directiva para los obreros.

La iniciacion de las labores del Programa 5S, comienza formalmente a través
de una reunién con todos los empleados, la congregacion se dio el 23 de junio,
anunciando la responsabilidad del gerente y la ordenacién de la junta de
direccién de la programacion 5S.

El inicio de los trabajos del programa 5S se inicio formalmente a través de una
reunion con todos los empleados, la junta se realiz6 el 23 de junio, anunciando
el deber de la gerencia y la ordenacién del comité de gestion de la programacion
5S.

Capacitacion 5s:

Se realizan 5 capacitaciones a todos los empleados en los grupos y comités de
trabajo para que todos los integrantes conozcan las mismas, ya que el area

administrativa también formara parte de la misma.

Figura 45: Capacitacion de las 5s

LASSS

Creaciones JEGAM

TECNICADELASS S
Hussein Lazaro Cruz ) AP
Jefe de produccién // 27 getee 7
Inghusseintazaro@gmail.com ///cfyr";’/;?'
Seiton (£ #): Orden. Situar Seiri (#X#): Organizacién. Separar
necesanos. innecesarios.
Consiste en establecer el
modo eh que deben Consiste en identificar
ubicarse e identificarse los
materiales necesarios, y separar los materiales J f SEI\
de manera que sea ficil y necesarios de los ),\ " I
répido encontrarlos, innecesarios y en %‘0\
utilizarlos y reponerios. desprenderse %\%} i
f
de éstos Gltimos. 1 ,' q}
»» La
,/’('7""',,. Q >

p
d'} g
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Seiso (& ##%): Limpieza. Suprimir
suciedad.

Consiste en identificar y

eliminar las fuentes de
suciedad, asegurando que
todos los medios se
encuentran siempre en

perfecto estado operativo.

Seiketsu flm : Mantener la limpieza,

estandarizacion o sefializar anomalias.

Consiste en distinguir

SEIKETSU > % > h

facilmente una situacion

3 normal de otra anormal,
mediante normas

sencillas y visibles para

todos.

P aag Pl A
Shitsuke (££): Disciplina o seguir
mejorando.

Consiste en trabajar / W
or <, ~ permanentemente de
055:&') acuerdo con las normas e
DA —__,—_ establecidas.

@ — o

db b _— - _—

SFe7e Mu///(/

B) Ejecucion de las 5s

v' Seiri “clasificacion”
La intencion de la categorizacion simboliza eliminar de la estacion de empleos todos
los mecanismos no necesarios para el funcionamiento diario. Los instrumentos
precisos deben colocarse cerca de la accion, mientras que los elementos
insignificantes deben ser retirados y eliminados de la escena.
Objetivo:

- Hacer descripciones de los objetos rentables en la superficie de produccion.

- Proporcionar un inscrito de las herramientas y dispositivos que no se manipulan
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en el espacio de manufactura.

- Desechar los objetos inservibles.

Figura 46: Diagrama flujo para la clasificacion

Objetos necesarios mmm oo = - - - - -*

Objetos dafiados ===  ;Son Gtiles? =3

sNo

Objetos obsoletas ===  Separarios ===

MNog*
iSon Utiles +*
Objetos de mdés === para -
alguien mas? T
. __Si__+ Transferir

Organizarios

.

-
Repararios

Descartarlos

Vender

Palacios (2012)
Identificar elementos innecesarios:

Principalmente esta sistematizacion reside en identificar elementos redundantes en

ubicaciones escogidas para realizar las 5 S. Durante este paso, las siguientes ayudas

estan disponibles:

Figura 47: Inventario de materiales innecesarios

Inventario de materiales inncesarios
Codigo Nombre Cantidad Destino
MO0001 Telas 8 Mesa de corte
MNO0003 Muestras 12 Areade molde
MO0005 Papel 20 Almacen
MOD007 | Telas antiguas 5 Mesa de corte

En la Figura anterior se observan los descubrimientos que fueron hallados en la

compafia, los cuales se obtuvieron con el estudio de Seiri, primera S de esta accion

pretende minimizar materia prima que no se usa.

Figura 48: Elementos para eliminar

Eliminar materiales

Nombre de elemento | Cantidad Estado Ubicacién
Telas 3 Desgastados Mesa de corte
Hilos 2 Elasticidad gastada | Mesa de corte
Botones 15 Inservibles Mesa de corte
Tinte 3 no reutilizables Tenido
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Fuente: Elaboracion propia

La Figura 48 simboliza el material hallado en la zona de corte y remallado, estos seran
derivados a su posterior eliminacion debido a que no constituyen al desarrollo en la

produccion,

- Tarjetas de color: Este tipo de cartulina aprueba sellar o manifestar que en el
espacio de labores existe cosas dispensables y que se deben considerar como

prioridad. Figura 49: Aplicacion de las tarjetas de color

De la Figura 49 Se observa el uso de las fichas de color rojo en etapa SEIRI, estos
fundamentos encontraban en el perimetro de produccién y no eran utilizados hace

mucho tiempo, ya que eran parte de las muestras usadas en la temporada de verano

v' Seiton “ORGANIZAR”
En esta etapa los elementos se colocan en lugares de facil acceso donde se pueden
hallar con facilidad y devolverlos al mismo lugar nuevamente. Algunos criterios son:

- Seguridad: No se puedan caeran, no se moveran, no estorbaran.

- Calidad: No se oxidan, no se golpean, nose mezclan, no se estropean.

- Eficacia: Minimiza las pérdidas de tiempo.
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Objetivos:

Mejorar del control de identificaciébn y marcaje de equipos, instrumentos, y
componentes dificiles para su manutencién y mantenimiento en buen estado.
Localizar rapidamente materiales, herramientas y documentos, mejorar el
aspecto del area frente a los clientes “dar la sensacion de que las cosas se
ejecutan bien”, brinda mejoria al control del inventario de materiales y
repuestos, y mejorar la gestion y practica de las obras.

Mejorar el registro visual de objetos y materiales eliminando la pérdida de
tiempo en la busqueda y control de los mismos

Figura 50: Criterios para la organizacion

Una vez seleccionados los objetos
necesarios se puede ubicar por
frecuencia de uso

Colocar junto

Colocar en drea | o la parsona

de archivo muerto

ES POSIBLE ey

QUE SE USE MOMENTO
e Archivo, /
Colocar en Dagﬁla_s, s
bodega o | ALGUNAS mobiliario, Colocar
archivo VECES AL equipo, VECES AL orea de
Aflo materiales, i la persona
herramientas, y
/ elc. \
ALGUMNAS VARIAS
VECES AL VECES POR
MES SEMANA
Colocar en ‘ Colocar cercano al
dareds comunes ) drea de frabajo

Palacios (2012)

Aplicacion

Para empezar, se debe precisar un codigo, nombre o tono que diferencie la
variedad de articulos.

Resolver donde colocar los materiales teniendo en cuenta su frecuencia de uso.
Adecuar los materiales de tal manera que sea facil encontrarlas, por ejemplo el
ponerles marcas visibles y manejar cédigos y paleta de colores para

proporcionar la ubicacién de forma sencilla y sencilla.

Figura 51: Aplicacién del Seiton
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En la Figura 52 se visualiza la puesta en practica del Seiton, se procedi6é a organizar el
area de corte y remallado de donde también se encontraron elementos inservibles e

innecesarios

Figura 52: Aplicacién del Seiton

ORGANIZAR / £ ez
Encargado: |Hussein Giancarlo Lazaro Cruz | Fecha:|
LISTADO DE ORDEN
N2 NOMBRES TINTES TELAS RECICLABLES | PELIGROS OTROS
1 Algodon Poliester &3
2 Agujas =3
3 papel 5
4 Hilos =3
5 botones 3
6 Carton separador =3
7 Bolsa plastica ==
) etiquetas =3

Fuente: Elaboracion propia
También de él se visualiza el registro de los hallazgos encontrados dentro de la
empresa, estos han sido organizados de con diversos titulos como Tintes Telas

Peligrosos y otros mas.

Orden y estandarizacion:

La organizacion es la base de la normalizacion, el lugar de trabajo requiere estar
totalmente regulado antes de que se pueda llevar a cabo diferentes tipos de proceso. La
normalizacion simboliza establecer un método sdlido para realizar trabajos vy

programaciones.

- Control visual: Sirve para saber donde se encuentra un elemento de forma
sencilla.

- Mapa 5 S: Este diagrama especifica el lugar de las cosas que se pretenden
organizar en un perimetro determinada del recinto. Métodos o pautas para
encontrar la mejor ubicacion de archivadores, herramientas, equipos y suministros.

- Marcado de ubicaciones: Una vez que se determina las mejores ubicaciones,

debe haber una forma de identificar estos sitios para que todos sepan la ubicacién
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de los insumos y cuantos articulos hay y su ubicacion.

- Por ello se puede utilizar: Indicador de posicién, indicador de cantidad, tarjetas y
letreros, nombres de los perimetros donde se elaboran los trabajos, ubicaciones
de existencias de dispositivos.

- Marcacion con colores: Es un procedimiento de identificacion de la ubicacion de
puntos de trabajo, ubicaciones de elementos, materiales directos y productos, etc.

v Seiso “LIMPIEZA”

Se busca la limpieza de las partes sucias del espacio de trabajo y se debe clasificar y
mantener el orden de los equipos. En la ejecucién se debe brindar material y tiempo
necesario para su realizacion.
Objetivos:

- Recoger y tirar el material que estorba

- Eliminar el meollo de bazofia
Ejecucion de la limpieza
Se procura motivar la limpieza de los puestos de producciébn y conservar la
sistematizacion y ordenamiento de componentes debido al suministro de equipos

necesarios para el programa de capacitacion.

Figura 53: Patronaje

En la Figura 53. Se pretende incentivar la limpieza de los puestos de trabajo lugar de
procedimientos y conseguir manteniendo la sistematizacion y la disposicion de los
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materiales, ello se debe a una planificacién de diversos suministros y los elementos
necesarios para su ejecucion.

Se muestra la armonia y la pulcritud de la superficie y los materiales que ya no usa son
separados. Se ubica en los pasillos y creaba desorden dentro de la empresa.

v' Seiketsu “ESTANDARIZAR”
En esta etapa la tendencia es preservar lo ya logrado, empleando la norma a la practica
de las primeras tres “S”. Esta cuarta “S” va de la mano con el desarrollo del habito de

mantener el lugar de trabajo impecable.

Objetivo:
- Limpiar segun el programa prescrito.
- Manteniendo todo organizado.

- Desarrollar métodos y procedimientos para preservar la limpieza y el orden.

Cumplimiento del patron

Se trata de garantizar la marcha de todo el reglamento establecido en fases preliminares,
equilibrando esta fase a medida que la limpieza va mejorando y evolucionando,
aprobando todo lo realizado y aprobado con anterioridad, obtiene hallazgos relevantes
gue le pueden dar una solucion reflejo de los elementos.

- Asignacion de trabajos y responsabilidades: Se deberian conservar los
contextos de las tres primeras S’s, cada persona de la compafiia debe saber
puntualmente cuales son sus compromisos, que debe hacer, dénde, cuando y
como.

- Integrar las labores de sistematizacion, limpieza y orden en la labor diaria:
los estandares de limpieza facilitan el seguimiento y ajuste de las labores de

limpieza y el control de elementos fijos.

Figura 54: Registro de control de las areas de ocupacion.

Z

fj,_—:.t-?y'_t.f';f.,'/ 2

ESTANDARIZAR

Encargado: |Hussein Giancarlo Lazaro Cruz
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1 Recepcion de MP =3
2 Mesa de corte &3
3 Maoldes a2




IMPLEMENTACION: ANALISIS DEL TRABAJO
Fase N°1 Selecciéon del método de trabajo
Fase N°2 Registrar
Fase N°3 Examinar
La Figura 54 evidencia e| Fase N Establecer s controles
. . . Fase N°5 Evaluar
de limpieza en las divers 's donde se
Fase N°6 Controlar

aplica esta fase de las 5¢!

v" Shitsuke DISCIPLINA
En lo que se describe a la implementacion de las 5 S, el método es fundamental porque
sin ella, la implementacion de las primeras cuatro S se deterioraria rapidamente.
Objetivo:

- Respetar y hacer cumplir las normas de Trabajo.

- Tener habitos de limpieza y orden.

- Convertir lo anterior en habitos
Ejecucidn para crear disciplina

- Utilizar ayudas visuales

- Recorrido por la zona a cargo de la gerencia.

- Uso de boletines, insignias y dispositivos.

- Levar a cabo evaluaciones periédicas con un equipo de verificacion

independiente utilizando criterios prestablecidos.

2.7.3 Ejecucion de la propuesta:

Segun lo establecido por autor Garcia Criollo se establecen los 6 Fases del analisis de
las labores que se detallan a continuacion para la adecuada diligencia del estudio del
trabajo

Ejecucion de la investigacion sobre el trabajo.

Tabla 25 Implementacién del estudio del trabajo
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Fuente: Elaboracion propia

FASE N°1: SELECCION DEL METODO DE TRABAJO

El proceso de remallado se eligié como centro de investigacion debido a que su proceso

tiene un tiempo mayor que los demas procesos, por lo que se considera que es el cuello

de botella del desarrollo principal.

En los procesos de remallado se elaboran las prendas se realizan las costuras y se unen

las piezas que anteriormente fueron cortadas

Figura 55: Esquema de operacion del avance actual

= __ A—
P

DIAGRANMA DE OPERACION DE PROCESOS

[actuar | x
Estado
|propuesta_|
Actividad Proceso de Cortado
Arca Produccion
Operario
Elaborado por Hussein Lazaro Cruz

Resumen
Actividad Actual Propuesta_|Economia
Operacion [ 00:06:58]
Transporte > 00:00:42]
Espera [] 00:00:13
Inspeccion ] 00:00:59
N 00:00:15
=
- 00:01:00
00:10:24]

simbolos

N Descripcion Tiempo (seg) pistancia (m) () |::> - [ [ ]

1 Reordenar ambiente de trabajo 00:00:33 Q__\

2 Revision de patrones por talla 00:00:23 >=_|:|

3 pDesemrrolar el rollo de tela 00:00:43 O‘{

4 Inspeccionar defectos en en la tela 00:00:13 >=_|:|
EITETD 5 Marcar patrones e n la tela 00:00:13 CP——

5 Usar magquina para cortes 00:00:13 @

7 Revisar cortes relaizados 00:00:13 ——{ 1

—
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10 Espera de los muesreas costadas 00:00:13
11 Colocacion de hilos 00:00:42| Q_
12 cColocacion delantero y espalda 00:00:13|
13 Unir delantero y espalda 00:00:11] >@
14 Cortar hilo 00:00:02| Q/
15 Unir hombros y manga 00:00:11 (T\
16 Doblar costados 00:00:02 >Ej
Remallado
17 Remallado costado derecho 00:00:13
18 Corte de hilo 00:00:02
19 Doblado costado derecho emparejar 00:00:10] Q
20 Remallado de costado izquierdo 00:00:13| O\
21 Costura del rib 00:00:10] -\—@
22 Remalle de cuello 00:00:12| /Kj
23 Colocar etigueta 00:00:14] Q/
| 24 Costura etiguetadoal cuello 00:00:04
25 Traslado a la recubridora 00:00:14| 0.1
26 Colocacion de hilos 00:00:10]
27 prender maguina 00:00:15 O*—
28 Doblar y cosido de basta del polo 00:00:25 :Dl
29 Cortar hilo 00:00:15 O"’
30 Recubrir hombros 00:00:10] O
Recubrierto
31 Cortar hilo 00:00:15
32 Recubrir cuello 00:00:10| O
33 corte de hilo 00:00:15 O
34 Basta de las mangas 00:00:12| Q
3s Corte de hilo 00:00:12| C —
36 Inspeccionar del polo armado 00:00:10]
37 Liempieza de polo 00:00:25 2
38 Enchufar plancha 00:00:10] Q
33 Planchar por ambos lados 00:00:25 Q
Embolsado
40 Doblado y remarcado de polos 00:00:15
41 Embolsado 00:00:15 Q
~
42 Traslado 00:00:15 0.15 \ﬁ>\-—_____
43 Colocacion en aklmacen 00:00:15 :
TOTALES 0:10:44 0.4 27 3

Fuente: Elaboracién Propia
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La Figura 55 esta demostrando todas las acciones que afiaden valor y las que no afiaden

valor necesario. Obtenidos del avance productivo en la elaboracion de polos de la

compafia Creaciones JEGAM, donde producen estos productos y muchos otros mas
Tabla 26: Tiempos por estacion

ESTACION |TIEMPO [PORCENTAJE
Cortado 0:03:09 29%
Remallado 0:02:52 27%
Recubierto 0:02:43 25%
Embolsado 0:02:00 19%

0:10:44 100%

Fuente: Elaboracién propia
La Tabla 27 demuestra algunos valores del tiempo usado en la fabricacion de estos
productos. Se nombran a las estaciones de trabajo, su tiempo empleado y el visualiza de
forma porcentual en qué areas utilizan mayor tiempo y las otras que no la hacen
Figura 56: Listado de Actividades No Agregan Valor (ANV)

Estacion |item Actividad

Revision de patrones por talla
Inspeccionar defectos en la tela
Marcar patrones en la tela lo |
Usar maquina para cortes
Revisar cortes realizados

Cortado

Traslado de los cortes
Espera de los muestreas costadas

N|O|a]l~|WIN]|PF

Estacion |ltem Actividad
Unir delantero y espalda
Doblar costados

Remallado costado derecho

Costura del rib

Remalle de cuello

Costura etiquetado al cuello
Traslado a la recubridora

Doblar y cosido de basta del polo
Embolsado

Remallado

Recubierto

Rlr|~N|olalslwNn] -
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2 Traslado

Embolsado 3 Colocacion en almacén

Fuente: Elaboracién propia

La Figura 56 detalla todas las ANV y se decide trabajar en el area de cortado y remallado
debido son areas con cuellos botella (0:03:09 y 0:02:52 respectivamente), que no

permiten un buen flujo de produccion de las operaciones
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Figura 57: Esquema de operacion del avance actual

DIAGRANMA DE OPERACION DE PROCESOS

[actuar | x |
Estado — -
|propuesta_| | Actividad Propuesta_ | Economia
Operacion [
Actividad Proceso de Cortado Transporte >
Area Produccion Espera []
Operario Inspeccion ]
Elaborado por Hussein Lazaro Cruz Almacenamiento S
Oeracion/inpeccién
Tiempo
Simbolos
N° Descripcion Tiempo (seg) Distancia (m) l:' C
1 Reordenar ambiente de trabajo
2 Revision de patrones por talla = |
3 Desemrrolar el rollo de tela 00:00:43
4 Inspeccionar defectos en en la tela 00:00:13 >C|
Cortado 5 Marcar patrones e n la tela 00:00:12
6 Usar maquina para cortes 00:00:13
7 Revisar cortes relaizados = |
8 Ordenar por tamafios o tallas 00:00:15
El Traslado de los cortes 00:00:23| 0-15
10 Espera de los muesreas costadas 00:00:13
11 Colocacion de hilos 00:00:42
12 Calocacion delantero y espalda 00:00:13
13 unir delantero y espalda 00:00:11]
14 Cartar hilo 00:00:02]
1s Unir hombros y manga 00:00:11
16 Doblar costados 00:00:02]
Remallado
17 Remallado costado derecho 00:00:13
18 Corte de hilo 00:00:02]
15 Doblado costado derecho emparejar 00:00: 10| Q
20 Remallado de costado izquierdo 00:00:13 O\
21 Costurs del rib 00:00:10| \@
22 Remalle de cuello 00:00:12] /Kj
23 Colocar etiqueta 00:00: 14| Q’_
| 24 Costura etiguetadoal cuello 00:00:04]
25 Traslado a la recubridora 00:00:14] 0.1 /’t:>
26 Calocacion de hilos 00:00:10]
27 Prender maguina 00:00:15) Q——-
28 Doblar y cosido de basta del polo 00:00:25 :Dl
29 Cortar hilo 00:00:15 O‘
50 |nesubric nomoras O
Recubrierto
31 Cortar hilo 00:00:15
32 Recubrir cuello O
33 corte de hilo 00:00:15 O
34 Basta de las mangas 00:00:12] Q
37 Liempieza de polo 00:00:25 Q
38 Enchufar plancha Q
33 Planchar por ambos lados Q
Embolsado
40 Doblado y remarcado de polos 00:00:15
41 Embaolsado 00:00:15 O‘
42 Traslado 0.15 ﬁ::>‘—~—
‘—‘—-—._-._v
43 Colocacion en aklmacen
TOTALES 0.4 27| 3 5 1] 4 1]

Fuente: Elaboracion propia
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FASE N°2: REGISTRAR:

Una vez que se selecciona la diligencia, se deriva al siguiente ciclo, la recopilacion de
datos (informacion) de referencia a los métodos actuales del proceso de investigacion.
Este paso es muy fundamental, ya que de él depende el éxito del articulo, por lo que
comenzamos a registrar en detalle todas las acciones del trabajador, teniendo en cuenta
aguellas actividades que afiaden aun mas valor que el de los procesos anteriores; la
efectividad de la mejoria de la metodologia y el aumento de la rentabilidad dependeran
de la precision de los datos registrados.

La compafiia no cuenta con un Esquema de Proceso Actual y necesita realizar estos
esquemas en base a las observaciones de los trabajadores, se analiza cada actividad

como referencia para la investigacion.

Figura 58: Esquema de accion de todos los procesos de confecciones
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Figura 59:Diagrama de Analisis de Procesos(DAP) del area de cortado

P e

DIAGRAMA DE OPERACION DE PROCESOS

Actual X Resumen
Estado
Propuesto Actividad Actual Propuesta |Economia
Operacion O 00:01:57]
Actividad Proceso de Cortado Transporte I::> 00:00:23
Area Produccion Espera D
Operario Inspeccion ] 00:00:49
Elaborado por Hussein Lazaro Cruz Almacenamiento V
O
Oeracionfinpeccion| |/
Tiempo 00:03:09)
Simbolos
O 0| D \/
N° Descripcion Tiempo (seg) | Distancia (m) N D
1 Reordenar ambiente de trabajo 00:00:33 O"‘““---__________
—
—
2 Revision de patrones por talla 00:00:23 )_____,_..---'-"">|:|
—_—
_,--l-"'-'-———_—_'-
3 Desemrrolar el rollo de tela 00:00:43 O“‘“---_______
—_—
""""-—..._____)D
4 Inspeccionar defectos en en la tela 00:00:13 ]
_...--'-"'""-———F
Cortado .
5 Marcar patrones e nla tela 00:00:13
] Usar maquina para cortes 00:00:13 C}“
—--_______________
7 Revisar cortes relaizados 00:00:13 f___________-———-_____..-—-—~>|:|
8 Ordenar por tamafios o tallas 00:00:15 O<\
9 Traslado de los cortes 00:00:23 0.5 \E>

La Figura 59 representa el DAP del Procedimiento del area de corte el cual esta

compuesto por 6 operaciones 1 transporte y 3 inspecciones.

En esta area se presentan 4 actividades que agregan valor, aquellas que son

susceptibles a ser sometidas a una mejora de proceso que estudiara paginas mas

adelante.
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Figura 60: Esquema de Analisis de Procesos (DAP) del espacio de Remallado

T DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS

Actual X Resumen
Estado — -
Propuesto Actividad Actual Propuesta |Economia
Operacion O 00:01:51
Actividad Proceso de Cortado Transporte :>
Area Produccion Espera D 00:00:13
Operario Inspeccion EI
Elaborado por Hussein Lazaro Cruz Al iento V
7N
Oeracion/inpeccion L.A 00:00:35
Tiempe 00:02:26
=
M Descripcion Tiempao (seg) Distancia (m) O :> L.] D l:l \_/
1 Espera de los muesreas costadas 00:00:13 ___4—>
- . ._'——'-'-'_-_'-—
2 Colocacion de hilos 00:00:42 (O
3 Colocacion delantero y espalda 00:00:13 O\
4 Unir delantero y espalda 00:00:11 ______.::"@I
[
5 Cortar hilo 00:00:02 O
6 Unir hombros y manga 00:00:11 O\“‘*\
7 Doblar costados 00:00:02 />E:]
/—
Had 8 Remallado costado derecho 00:00:13 Q/
9 Corte de hilo 00:00:02 Q
10 Doblado costado derecho empare 00:00:10 Q
11 Remallado de costado izquierdo 00:00:13 i \\\
—
12 |Costura del rib 00:00:10) \@
13 Remalle de cuello 00:00:12 //@
/
14 Colocar etigueta 00:00:14 Q’
15 Costura etiquetadoal cuello 00:00:04 O

Fuente: Elaboracién propia

La Figura anterior expone que el DAP, referente al Procedimiento de remallado el cual
estad compuesto por 8 operaciones, 1 espera y 4 operacion/inspeccion.

En esta area se presentan 4 actividades que agregan valor, aquellas que son
susceptibles a ser sometidas a una mejora de proceso que estudiara paginas mas

adelante.
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Figura 61: Tabla periodo modelo precedentemente de la ejecucion

e

FORMATO TIEMPO ESTANDAR

OPERACION | Confecsion de polo rosada AREA

COMFECCIOMNES
MACIUIMNA M FIEHA
FPROOUCTC REGISTEADD POR LaZaR0CRUZ HUSSEIN GIAMNCARLD
MATERIALES N OE OPERACIONES
DESCRIPCION DE LA OPERACIC 1) = 3 Ll o = 7| =1 k=l 10| 1) 12| 13| 14 15 T Wal | TR Tsup Ts
1 |Reardenar ambiente de trabajo 00:00:20] 00:00:20f 00:00:20] 00:00:20) O0:00:20) 00:00:20f 00:00:20) 00:00:20) 00:00:20f 00:00:20) 00:00: 20| 00:00:20) 00:00:20) 00:00:20 00:00:20] 00:00:20) 0.5 00: 00: 32 012 00:00: 33
2 |Revision de patrones portalls 00:00:13]  00:00:15]  00:00:13]  00:00:13]  00:00:15] 00:00:13]  00:00:18]  00:00:15]  00:00:13] 00:00: 13 00:00: 15| 00:00:13]  00:00:13)  00:00: 15| 00:00:13]  00:00:15] 0.6 012 00:00: 23
3 |Desemmalar el ralla de tela 00:00:25] 00:00:25] 00:00:25] 00:00:25] 00:00:25) 00:00:25) 00:00:25] 00:00:25] 00:00:25{ 00:00: 25 00:00: 25§ 00:00:25] 00:00:25) 00:00:25| 00:00:25] 00:00:25) 0.5 0.12]  00:00:45
4 |Inspeccionar defectos enenlatel] 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:70) 00:00:10) 00:00:10)  00:00:10)  00:00:10] 00:00:10) 00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10)  00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10] 0.6 012 00:00:13
| 5 |Marcarpationes enlatela 00:00:10] 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10] 00:00:10f 00:00:10)  00:00:10f 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10)  00:00:10| 00:00:10] 00:00:10] 0.6 0.12]  00:00:13
6 |Llsar maquina para cartes o0:00:10  00:00:10)  00:00:10  00:00:10)  00:00:10)  00:00:10]  00:00:10)  00:00:10)  00:00:10f 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10)  00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10] 0.6 012 00:00: 13
T |Revisar cortes relaizados 00:00:10]  00:00:10)  00:00:10)  00:00:10]  00:00:10) 00:00:10}  00:00:10f  00:00:10)  00:00:10§ 00:00: 10| 00:00:10] 00:00:10f  00:00:10)  00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10] 0.6 0.12]  00:00:13
5 | Ordenar por tamafios otallas o0:00:12]  00:00:1z2) 00:00:13] 00:00:12) 00:00:12) 00:00:12] 00:00:12) 00:00:12)  00:00:12f 00:00: 12 00:00: 12| 00:00: 12| 00:00:12]  00:00:12] 0.6 0.12]  00:00:15)
| 3 |Traslado de los cortes 00:00:14  00:00:14 00:00:14] 00:00:14) 00:.00:14] 00:00:94) 00:00:14)  00:00:14  00:00.14] 00:00: 1 00: 00: 14 00:00:14]  00:00:14)  00:00:14| 0.5 0.12) 000023
10 |Espera de los muesreas costadas | 00:00:10]  00:00:10f 00:00:10]  00:00: 10| 00:00:10f 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00:10f 0.6 0.12]  00:00:13
11 | Colocasion de hilas 00:00:32)  00:00: 32 00:00: 32 00:00: 32 012  00:00:42]
12 | Colocacion delantera v espalda 00:00:10f  00:00: 10| 00:00: 10| 00:00: 10| 012 00:00:13
13} Unir delantero y espalds 00:00:05)  00:00: 05 00:00: 05 00:00: 05 0.12]
1d | Cortar hilo 00:00:09 _ 00:00:01) 00:00: 01 00:00: 01 0.12]
15 | Unir hambros u manga 00:00:06)  00:00: 05 00:00: 0| 00:00: 05| 0.12]
16 | Doblar costados 00:00:09  00:00:01) 00:00: 01 00:00: 01 0.12]
| 17 |Remallada costado derecha 00:00:03)  00:00: 05 00:00: 05 00:00: 03] 0.12]
15 | Corte de hilo 00:00:09  00:00:01) 00:00: 01 00:00: 01 0.12]
13 | Doblada costado derecho empard 00:00:07) 00:00:07] 00:00: 07| 00:00: 07 0.12]
| 20] Femallado de costadoizguierdo 00:00:08] 00:00: 05 00:00: 05 00: 0. 05 0.12]
21| Costura del rib 00:00:05)  00:00: 05 00:00: 05| 00:00: 05 0.12]
| 22| Femalle de cuells 00:00:07 000007 00:00: 07 00: 0007 0.12]
23| Colocar etiqueta 00:00:05)  00:00: 05 00:00: 05| 00:00: 05| 0.12]
24| Costurs etiquetadoal cuslla 0z:00:07)  03:00:07) 03:00: 07 13:00: 07 0.12]
25| Trasladao = la recubridora 00:00:06]  00:00: 05 00:00: 05| 00:00: 05| 0.12]
26| Colocacion de hilos 00:00:06)  00:00: 05 00:00: 0| 00:00: 05| 0.12]
27| Prender maguina 00:00:03) 00:00: 03 00:00: 03] 00:00: 03] 0.12]
25| Doblary cosido de bastadel pola | 00:00:15)  00:00:15)  00:00:15)  00:00:15)  00:00:15) 00:00:15)  00:00:15)  00:00:15)  00:00:15) 00:00: 15| 00:00: 15| 00:00:15]  00:00:15)  00:00: 15| 00:00:15] 0.6 00: 00: 24} 012 00:00: 25
23| Cortar hilo 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03f 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03f 00:00:03 00:00: 03| 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03) 0.5 00: 00: 1) 0.12]  00:00:15
30| Recubrir hombros 00:00:07] 00:00:07] 00:00:07 00:00:07] 00:00:07) 00:00:07] 00:00:07] 00:00:07] 00:00:07] 00:00:07) 00:00: 07 00:00:07] 00:00:07] 00:00:07| 00:00:07] 00:00:07] 0.5 00: 00 1| 0.12]  00:00: 10|
31] Cortar hila 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05) 00:00:03] 00:00:03] 00:00:05]  00:00:03] 00:00:03) 00:00: 0S| 00:00:05]  00:00:05) 00:00:05]  00:00:03] 00:00:05) 0.5 00: 00: 13 012 00:00:15
32| Recubrir cuello 00:00:05] 00:00:05] 00:00:08] 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05] 00:00: 05 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05| 00:00:08] 00:00:03] 0.5 00:00:13 0.12]  00:00:10f
33| zorte de hila 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03) 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03]  00:00:03) 00:00:03) 00:00: 03| 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03]  00:00:03] 00:00:03) 0.5 00: 00: 14 012 00:00:15
34|Basta de las mangas 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06f 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06{ 00:00:0F 00:00: 06| 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06| 00:00:06] 07:00:20) 0.5 11:12:32) 0.12]  00:00:12)
35| Corte de hilo 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06) 00:00:06] 00:00:05] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:0F 00:00: 05| 00:00:05] 00:00:06) 00:00:06| 00:00:06] 00:00:06) 0.5 00: 00: 10 012 00:00: 12
| 36]Inspeccionar del polo armado 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06f 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06{ 00:00:06 00:00: 06| 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06] 05:00:20] 0.5 12:48:32) 0.12]  00:00:10|
| 3T|Liempicza de pola 00:00:15]  00:00:15)  00:00:15] 00:00:15) 00:00:15) 00:00:15] 00:00:15)  00:00:15)  00:00:15) 00:00: 15 00:00: 15| 00:00:15]  00:00:15)  00:00: 15| 00:00:15]  00:00:15] 0.6 00: 00: 2} 012  00:00: 25
38| Enchufar plancha 00:00:06) 00:.00:06] 00:00:06] 00:.00:06) 00.00:06) 00:00:05] 00:00.056] 00:00:06] 00:00:06] 00:00: 06 00:00:06)  00:00:05] 00:00:06) 00:.00.056] 00:00.05| 00:00:06] 0.6 00:00: 10| 0.12)  00:00: 10|
| 33| Planchar por ambos lados 00:00:15]  00:00:15)  00:00:15] 00:00:15) 00:00:15) 00:00:15] 00:00:15)  00:00:15)  00:00:15) 00:00: 15 00:00: 15| 00:00:15]  00:00:15)  00:00: 15| 00:00:15]  00:00:15] 0.6 00: 00: 2d) 0.12]  00:00: 25
40]Doblado v remarcada de polos 00:00:03) 00:00:03) 00:00:09] 00:00:03) 00:.00:03) 00:00:03) 00:00:03) 00:00:05] 00:00:03) 00:00:05) 00:00:03)  00:00:05] 00:00:03) 00:00:03) 00:00.03] 00:00:05] 0.6 00:00: 14 0.12)  00:00:15)
| d1|Embolzada o0:00:10  00:00:10)  00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10]  00:00:10f  00:00:10)  00:00:10f 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10)  00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10] 0.6 00: 00: 15 0.12]  00:00:15)
42| Traslado 00:00:10  00:00:10)  00:00:10  00:00:10)  00:00:10)  00:00:10]  00:00:10)  00:00:10)  00:00:10f 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10)  00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10] 0.6 00: 00: 15| 012 00:00:15
43| Colocacion en aklmacen 00:00:10]  00:00:10) 00:00:10) 00:00:10] 00:00:10] 00:00:10] 00:00:10f 00:00:10)  00:00:10f 00:00:10] 00:00: 10| 00:00:10]  00:00:10)  00:00: 10| 00:00:10] 00:00:10] 0.6 00:00: 16 0.12]  00:00:15
0:10:d4
Periodo promedio =TO Valoracion (Val) = 60%
Tiempo estandar=Ts Suplementos (Sup) = TN=TO x (Val)
13% TS=TNXx (1+TN) Suplem

Tiempo suplementario=Tsupl
Tiempo normal=TN

Necesidades
personales

%

Ligeramente incomoda | 1%

Ruido intermitente

3%

Fatiga

4%
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FASE N°3: EXAMINAR

En esta etapa de la ingenieria de formas, se analiza el DAP del avance actual mediante
técnicas de interrogante sistematico para extraer juicios criticos para saber qué
actividades no aportan valia al progreso y que requieren su eliminacién a través de
esta técnica. La actividad improductiva e innecesaria se analiza en el esquema de

observacion de procesos actual.

Técnica del interrogatorio sistematico de los procesos

En cuanto a la finalidad de la evolucion de corte, se considera suficiente porque este
procedimiento es parte esencial de los progresos tecnoldgicos que realizan en la
produccion de prendas, por ello es necesario desarrollar la produccion de estos
métodos. También continuar con otras técnicas en funcion de los procesos y flujos de
materiales que se desarrollen en dicho lugar.

La secuencia de actividades en esta orientacion es correcta debido a que el proceso
continuo se realiza de esta forma para obtener el producto terminado, en cuanto al
obrero que ejecuta el avance, se estima el mas idéneo ya que reconoce los
procedimientos correspondientes por su antigiiedad. Finalmente, a partir de esto, se
detectan actividades innecesarias que pueden eliminar acciones innecesarias durante
el trabajo, como "limpiar el ambiente de trabajo"

Por lo tanto, es necesario comprender si cada una de estas actividades es necesaria
en esta posicion.

Con la finalidad de concebir una apreciacion generalizada de los nuevos métodos de
trabajo desarrollados por los investigadores, es necesario realizar un esquema
operativo del proceso para representar las nuevas actividades de mejora del proceso.
Tendremos una idea mas despejada de los nuevos métodos de trabajo si son
desarrollados por los investigadores, es necesario ejecutar un diagrama operativo del
proceso para incorporar las nuevas acciones de perfeccionamiento en el tema
productivo.

Terminado el analisis de Tabla posteriores se concluye que debe cambiarse el “método

de trabajo” el procedimiento de cortado de tela es inadecuado; porque se realiza de
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forma manual y provoca que ocurran fallas o maltraten la tela. Al ser el corte milimetros

mas pequefios provoca que mas adelante al unir las piezas la prende no salga con sus

medidas propias de la prenda (Small, Mediano, Largo).

Al utilizar una maquina se realizan mas, rapidos y existen menos posibilidades de

errores en los cortes ya que las cortadoras las hard mas unirme unas a otras

Figura 62:

Procedimiento de corte

TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO CORTADO

OBJETIVO INDICADOR PREGUNTA REPUESTA
;Qué se debe hacer? Se cortan los partes de las prendas previamente marcado
ELIMINAR PROPOSITO ;Por qué se hace? Se deben de hacer los cortes para
i Qué otra cosa se podria hacerse? Mantenimiento a las maquinas y comprar un hilo de mejor calidad
- Oué deberia | Y Programar mantenimiento periddico a las maquinas y comprar mejor
(Qué deberia hacerse? calidad de hilo
;Donde se hace? En el drea de produccién
(Por qué se hace alli? Ahi se hacen todas las operaciones
;
LUGAR +En qué otro lugar podria realizarse? [ No se puede realizar en otro lugar
;Donde se deberia llevar a cabo? En el drea de remallado es el tinico lugar
;Cuando se hace? En el proceso de remallado se realiza mds veces
(Por qué se hace entonces? Se da como acto voluntario e involuntario
%IE)]I)\;E]?I:IPJ;E SUCESION ;Cuando podria hacerse? Cuando las costuras hayan terminado
iCuéndo se deberia hacer? Terminando de hacer todas de hacer todas las Costuras
;Quién lo hace? El trabajador en su jornada de trabajo
OPERARIO Por qué lo realiza esa persona? Es el personal competente
(Qué otra persona deberia realizarlo? | Cualquier otro operario del drea de produccién
(Quién deberia realizarlo? El trabajador encargado de su drea
;Coémo se deberia realizar? Al final de cada costura se corta el hilo sobrante
(Por qué se hace de ese modo? Porque no se conoce otra manera
SIMPLIFICAR MEDIOS

(De qué otro modo podria realizarse?

Al final de todas las operaciones de costura
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Tabla 28: Proceso del interrogatorio sistematico de la actividad de la del proceso de
remallado

TECNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMATICO REMALLADO

OBJETIVO |INDICADOR PREGUNTA REPUESTA
¢Qué se debe Se unen los partes de la prenda antes
hacer? elaboradas por separado
ELIMINAR [PROPOSITO | ¢Por qué se hace? [La méquina es quien rompe el hilo que usaba
¢Qué otra cosa se [Mantenimiento a las maquinas y comprar un
podria hacerse? hilo de mejor calidad
¢Qué deberia Programar mantenimiento periédico a las
hacerse? maguinas y comprar mejor calidad de hilo
¢Donde se hace? |En el area de produccion
¢Por qgﬁ;e hace Ahi se hacen todas las operaciones
LUGAR ¢En que otro !ugar € I No se puede realizar en otro lugar
podria realizar?
¢Donde S€ deberia En el area de remallado es el Gnico lugar
realizar?
A4 En el proceso de remallado se realiza més
¢, Cuando se hace?
veces
¢Por que se hace Se da como acto voluntario e involuntario
entonces?
ORDENAR U | SUCESION ¢Cuando podria Cuando las costuras hayan terminado
COMBINAR hacerse?
¢, Cuando se deberia | Terminando de hacer todas de hacer todas
hacer? las Costuras
¢ Quién lo hace? |El trabajador en su jornada de trabajo
¢Por qué lo realiza Es el personal competente
OPERARIO esa persona?
¢ Qué otra persona | Cualquier otro operario del area de
podria realizarlo? | produccién
éQ“'eF‘ deberia El trabajador encargado de su area
realizarlo?
¢, Cémo se deberia | Al final de cada costura se corta el hilo
realizar? sobrante
SIMPLIEICAR MEDIOS (,Poreqstéerzsdhoe}?ce de Porque no se conoce otra manera

¢De qué otro modo
podria realizarse?

Al final de todas las operaciones de costura

La Tabla previa revela que no se debe cambiar el lugar de trabajo, se debe de realizar

una mejor distribucion de la planta para lograr reducir el tiempo de espera y traslado

del area de cortado y esta.

Actualmente la empresa, se observa que existe mucho desorden y no existen
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estaciones de trabajo bien disefiadas, ya que plantea una flor circular para volver la
linea mas eficiente, logrando que los trabajadores cumplan con su tarea de todos los
dias.

Segun Palacios nos habla de que colocar una linea de fabricacion en u resulta tener

mejor rendimiento del personal, como se observa en la Figura inferior (2012, p.490)

Figura 63: Distribucion mejorada

Mesa de corte

F Recta
C=grergrereuy e

SN0 euny

Remalladora

L

>0

Recta

—O-U-0-0-0

eiopepeway

[ & T

L esagy

|eru

$—O—O—O—O—O

Recubridora

eiaaue||on)
esanbyse| )

CIODE||euway

Ll
A

Fuente: Elaboracién propia

La Figura 63 expone una mejor distribucion en el sistema de la empresa, las lineas de
tono azul representan el camino que deben de transitar la operacion para la

elaboracion de las tareas habituales.
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Figura 64: Propuesta diagrama del andlisis del transcurso de un polo

RACEON DE PROCESDS

| | ]
1 x | aectividad Aectuzal Propusits |Economls
Dperacion [ O2e05:2]
Actividad Procesode Cortado Tranapeate —
hres Produs Expera ] D000
Diperark Inspeccion | Do
Elaborada por Hussein Almacenamibento T DL
Deracionfinpeceiin E _)_ 0100
Tiempo
Simbolos
ne Descripcion Tiempo (seg) Distancia {m) O [ D [ ] WV
S
1 Revision de patrones por talla 00:00:05 T —{ ]
2 Desenrrolar el rollo de tela 00:00:43 O‘
— |
3 Inspeccionar defectos en en la tela 00:00:13 | ——{ ]
a Marcar patrones e n la tela 00:00:13 Q
Cortado T
5 Usar maguina para cortes 00:00:13 O—-
—
6 Revisar cortes relaizados 00:00:13 | ———{ ]
7 Ordenar por tamafios o tallas 00:00:05 Q(
s Traslado de los cortes 00:00:05 0-07
9 Colocacion de hilos 00:00:11 Q/
10 Colocacion delantero y espalda 00:00:13
11 Unir delantero y espalda 00:00:11 >C§|
12 Cortar hilo 00:00:02 Q’
12 Unir hombros y manga 00:00:11 Cﬁ
14 Doblar costados 00:00:02 >Ej
15 Remallado costado derecho 00:00:13
16 Corte de hilo 00:00:02
17 Doblado costado derecho emparejar 00:00: Q
12 Remallado de costado izquierdo 00:00:13| O\
19 Costura del rib 00:00 \@
20 Remalle de cuello 00:00:12 /Kj
21 Colocar etigueta 00:00:04 Q’
22 Costura etiguetadoal cuell, 00:00:04
23 Traslado a la recubridora 00:00:04 0.06
24 Colocacion de hilos 00:00:10 CD/
25 Prender maguina 00:00:15 O*—
26 Doblar y cosido de basta del polo 00:00:25 :;Dl
27 Cortar hilo 00:00:02] O""
28 Recubrir hombros 00:00 O
Recubrierto|
29 cortar hilo 00:00:15
30 Recubrir cuello 00:00:10 O
31 corte de hilo 00:00:15 O
32 Basta de las mangas 00:00:12 Q
33 Corte de hilo 00:00:02 O_‘\_‘
p——
34 Inspeccionar del polo armado __,_————=_I:|
——
35 Liempieza de polo Q
36 Enchufar plancha Q
37 Planchar por ambos lados 00:00:25 Q
Embolsad
mboisada 3s Doblado y remarcado de polos 00:00:15 O
39 Embolsado 00:00:15 Q
a0 Traslado 0.05 \E>——
I
a1 Colocacion en aklmacen 00:00:15
TOTALES 0:07:53 0.18 27| El 4 0 1

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 65: Tabla periodo estandar despueés -Febrero

FORMATO TIEMPO ESTANDAR FEBRERD

—
OPERACICIN Confeccion de polo rosado AREA COMFECCIONES
MAQLIMNA M FICHA
PRODUCTO REGISTRADO POR LaZAaR0 CRUZ HUSSEIN GIANCARLO
MATERIALES N OE OFERACIONES
DESCRIPCION OE LA OPERACIC il = 3 4 5 5| i =] 3 10 1 12| 13 14 151 To Val |TH Tsup Ts
1 |Revision de patrones por talla O0:00:15) 00:00:18) 00:00:15) 00:00:78) 00:00:15) 00:00:15) 00:00:15] 00:00:15] 00:00:15] 00:00:15) 00:00: 15 00:00:13] 00:00:15)  00:00: 15 00:00:15) 00:00:75] 0.6 00:00: 29| 0.12] 000005
2 |Desemmolar elrollo de tela 00:00:25) 00:00:25] 00:00:25|) 00:00:25) 00:00:25) 00:00:25] 00:00:25] 00.00:25) 00:00:25] 00:00: 25 00:00:25) 00:00:25] 00:00:25) 00:00.25) 00:00:25) 00:00:25] 0.6 00:00: 40| 0.12) 00:00:43)
3 |Inzpeccionardefectos enen latel] 00:00.100  00:00:10) 00:00:10) 00.00.40] 00:00:10) 00:00:10)  00:00:10) 00:00:90)  00.00:10) 000010 00:00: 10| 00.00:10)  00:00:10) 00.00:10)  00.00:10) 00:00:10) 0.6 00 00: 16| 0.12) 00.00:13)
| 4 |Marcarpatrones e nlatela Q0:00:10)  00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10] 00:00:10) 00:00:10) 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00:10)  00:00:10) 00:.00:10)  00:00:10) 00:00:10) 0.5 00:00: 16| 0.12) 00:00:13)
S JUsar maguina para cortes Q0.00:10)  00:00:10) 00:00:.10) 00:00:10) 00:00.10) 00:00:10) 00.00:10] 00.00:10) 00.00:10) 00:00. 10| 00:00: 10| 00.00:10)  00:00:10) 00.00:10)  00.00:10) 00:00:10) 0.6 00 00: 16| 0.12) 00.00:13)
6 |Revisar cortes relaizados Q0:00:10)  00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10] 00:00:10) 00:00:10) 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00:10)  00:00:10) 00:.00:10)  00:00:10) 00:00:10) 0.5 00:00: 16| 0.12) 00:00:13)
T | Chrdenar por tamaiios o tallas 00.00:12) 00.00:12) 00:00:12) 00:00:12) 00.00.12) 00.00:12) 00.00:12] 00:00:12) 00.00:12) 00:00.12] 00:00: 12| 00.00:12) 00:00:12) 00.00:12) 00.00:12) 00:00:.12) 0.5 00:00:13) 0.12) 00:00:.05)
5 |Espera delos muesreas costadas | 00:00:10) 00:00:10] 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10)  00:00:10) 00:00:10) 00:00:10] 00:-00:10| 000010 Q0:00:10]  00:00:10)  00:00: 10| 00:00:10) 00:00:10) 0.6 00:00: 16| 0.12] 00:00:05)
3 | Colacacion de hilos 00:00:32] 00:00:32) 00:00:32] 00:00:32 00:00:32) 00:00:32] 00.00:32) 00:00:32] 00:00: 32 00:00:32) 00:00:32] 00:00:32) 00:00.32] 00:00:32) 00:00:3=2] 0.6 00:00:51) 0.12 00 00: 1)
10 | Colocacion delantero u espalds 00:00:10]  00:00:10) 00:00:10)  00:00:10) 00:00:10)  00:00:10) 00:00:10) 00:00:10] 00:-00:10| 000010 Q0:00:10]  00:00:10)  00:00: 10| 00:00:10) 00:00:10) 0.6 00:00: 16| 0.12] 00:00:13]
11 ) Unir delantero u espalds 00:00:05) 00:00:05) 00:00:05) 00:00:05) 00:00:05) 00:00:05] 00.00:05) 00:00:05] 00:00:05) 00:00:05) 008:00:05] 00:00:05) 00:00.05) 00:00.05) 00:00:05] 0.6 00: 00: 05 0.12 00 00: 1)
12 | Cortar hila 00:00:01) 00:00:01) 00:00:01) 00:00:01 00:00:01)  00:00:01) 00:00:01) 00:00:01] 00:-00:01) 00000 Q0:00:01)  00:00:01)  00:00: 01 00:00:01) 00:00:01) 0.6 00:00:02] 0.12] 00:00:02]
13 | Unir hombros y mangs 00:00:068] 00:00:08] 00:00:08] 00:00:06) 00:00:08] 00:00:05] 00.00:06) 00:00:06] 00:00:05) 00:00:08] 00:00:05] 00:00:06] 00:00.06] 00:00.06] 00:00:08] 0.6 00:00: 10| 0.12 00 00: 1)
14 | Doblar costados 00:00:01  00:00:07)  00:00:01)  00:00:07 00:00:07)  00:00:01)  00:00:01)  00:00:07] 00:00: 07 00:00:07 00:00:01)  00:00:07)  00:00: 07 00:00:01)  00:00:01 0.6 00:00:02] 0.12] 00:00:02
| 15 | Remallado costado derecho 00:00:08] 00:00:05] 00:00:03| 00:00:03) 00:00.05) 00:00:05] 00:00:08] 00.00:05] 00:00:08] 00:00:05) 00:00:05] 00:00:03] 00:00:05] 00:00.05] 00:00.05) 00:00:05] 0.6 00:00:13] 0.12) 00:00:13)
16 | Corte de hilo 00.00.01)  00:00:01) 00:00:.01) 00:00:01 00.00.01) 00:00:01) 00.00.01 00:00:01) 00:.00:01) 00:00.01 00:00.0) 00.00:01) 00:00:01) 00.00:01) 00.00:01) 00:00.01) 0.6 00:00:02] 0.12) 00:00.02)
17 | Doblada costado derecho emparg 00:00:07) 00:00:07) 00:00.07 00:00:07] 00:00:07) 00.00:07) 00:00:07] 00:00:07) 00:00:07] 00:00:07] 00:00:07) 00:00.07] 00:00:07 : 0.5 00:00: 11 0.12) 00:00:10)
| 15 | Remallado de costado izguisrde 00:00:05] 00:00:05) 00:00:08 00:00:05] 00:00:05] 00.00:08) 00:00:08] 00:00:05) 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05] 00:00.05] 00:00.05) 00:00:05] 0.6 00:00:13] 0.12) 00:00:13)
13 | Costura delrib 00:00:05] 00:00:05) 00:00:05) 00:00:05] 00:00:05) 00:00:05) 00:00:05] 00:00:05) 00:00:05) 00:00:05] 00:00:05) 00:00:05) 00:00:05] 00:00:05] 0.6 00:00: 08| 0.12] 00:00:10]
| 20 Flemalle de cusllo 00:00:07) 00:00:07) 00:00.07 00:00:07) 00:00:07) 00.00:07) 00:00:07) 00:00:07) 00:00:07]  00:00:07F 00:00:07)  00:00:07] ;00 0.5 00: 00: 11 0.12) 000012
21| Colocar etiquets 00:00:05] 00:00:05] 00:00:05 00:00:05] 00:00:03) 00:00:05) 00:00:05] 00:00:08) 00:00:08) 00:00: 08 00:00:08] 00:00:05] 00:00:05] 0.5 00:00:13 0.12] 00:00:04f
22| Costura stigustadoal cusllo 01:00:01) 02:00:01) 03:00:01 05:00:01] 0&:00.01 O7.00:01) 08:00:01] 09:00.01 10 00: 0 11:00:01 135:00:01)  00:00:01) 06:04:01) 0.5 03:42: 26| 0.12) 00:00:0d)
23] Traslado a larecubridors 00:00:06] 00:00:06] 00:00:06) 00:00:06] 00:00:06) 00:00:06) 00:00:06] 00:00:0E) 00:00: 08| 00:00: 08| 00:00:06] 00:00:065] 00:00:068] 0.6 00:00:10) 0.12] 00:00:04f
24| Colocacion de hilos 00:00:08] 00:00:06) 00:00:06 00:00:08] 00:00:05] 00.00:06) 00:00:06] 00:00:05) 00:00:08]  00:00: 08 00:00:068]  00:00:06] 00.00:08] 0.6 00:00: 10| 0.12)  00:00:10)
25) Prender maquins 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03) 00:00:03) 00:00:05) 00:00:03 00:00.03) 00:00:03]  00:00:03) 00:00:03] 0.6 00:00:14 0.12] 00:00:15)
26 ) Doblar y cosido de basta delpola 00:00:15] 00:00:15]  00:00:15) 00:00:15]  00:00:15]  00:00:15)  00:00:15] 00:00:15) 00:00: 15| Q0. 00: 15| 00:00:15)  00:00:15] 00:00:15] 0.6 00:00: 24 0.12) 00:00:25)
27| Cortar hile 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03) 00:00:03) 00:00:05) 00:00:03 00:00.03) 00:00:03]  00:00:03) 00:00:03] 0.6 00:00:14 0.12] 00.00:02
25| Recubrir hombros 00:00:07) 00:00:07) 00:00.07 00:00:07) 00:00:07) 00.00:07) 00:00:07) 00:00:07) 00:00:07]  00:00:07F 00:00:07]  00:00:07) 00:00:07] 0.6 00: 00: 11 0.12)  00:00:10)
23] Cortar hilo 00:00:05] 00:00:08] 00:00:05 00:00:05] 00:00:05) 00:00:08) 00:00:08] 00:00:05) 00:00:085) 00:00: 08 00:00:08] 00:00:08] 00:00:05] 0.6 00:00:13 0.12] 00:00:15)
30 Recubrir cusllo 00:00:05] 00:00:05) 00:00:08 00:00:05] 00:00:05] 00.00:08) 00:00:08] 00:00:05) 00:00:05]  00:00:03 00:00:05]  00:00:05] 00.00:05] 0.6 00:00:13] 0.12)  00:00:10)
31 corte de hilo 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03) 00:00:03] 00:00:05) 00:00:03 00:00:03) 00:00:03] 00:00:03] 00:00:03] 0.6 00:00:14 0.12] 00:00:15)
32| Bastadelas mangas 00:00:08] 00:00:06) 00:00:06 00:00:08] 00:00:05] 00.00:06) 00:00:06] 00:00:05) 00:00:08]  00:00: 08 00:00:08]  00:00:08] O0V.00:20] 0.6 11:12: 32 0.12) 00:00:1Z]
33| Corte de hile 00:00:05] 00:00:06) 00:00:06 00:00:05] 00:00:06) 00:00:06) 00:00:06] 00:00:06 00 00: 06| 00:00: 06 O0:00:05] 00:00:06) 00.00:06] 0.6 00:00:10) 0.12] 000002
34)Inspeccionar del polo armado 00:00:08] 00:00:06) 00:00:06 00:00:08] 00:00:06] 00.00:06) 00:00:06] 00:00:05) 00:00:08]  00:00: 05 00:00:08] 00:00:08] 05:00:20] 0.6 12:45:32] 0.12) 00:00:10)
| 35 ] Liempieza de polo 00:00:15) 00:00:15)  00:00:75) 00:00:15)  00:00:15]  00:00:15)  00:00:15] 00:00:15) 00:00: 15 00:00:1% 00:00: 15 00:00:15) 00:00:15) 0.6 00:00: 24| 0.12] 000025
36 Enchufar plancha 00:00:08] 00:00:06) 00:00:06 00:00:08] 00:00:06] 00.00:06) 00:00:06] 00:00:05) 00:00:08]  00:00: 05 00:00:08] 00:00:06] 00.00:08] 0.6 00:00: 10| 0.12) 00:00:10)
| 37] Planchar por ambos lados 00:00:15)  00:00:15) 00:00:15)  00:00:15) 00:00:15)  00:00:15]  00:00:15)  00:00:15] 00:00:15) 00:00: 15 00:00:15] 00:00:15)  00:00: 15 00:00:15) 00:00:15) 0.6 00:00: 24| 0.12] 000025
35] Doblado u remarcado de polos 00:00:05] 00:00:05) 00:00:03) 00:00:03) 00:00:03] 00:00:03] 00.00:03) 00:00:03] 00:00:03) 00:00:03) 00:00:03] 00:00.05) 00:00.03] 00:00.03) 00:00:03] 0.6 00:00:14] 0.12) 000015
| 39| Embolzada 00.00.10)  00:00:10) 00:00:10) 00:00:10 00:00:10] 00:.00.10) 00:00:10)  00.00.10] 00:00: 10| 00:00: 10| 00.00:10)  00:00:10) 00.00:10)  00.00:10) 00:00:10) 0.6 00 00: 16| 0.12) 000015
40] Traslado Q0:00:10)  00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10] 00:00:10) 00:00:10) 00:00: 10| 00:00: 10| 00:00:10)  00:00:10) 00:.00:10)  00:00:10) 00:00:10) 0.5 00:00: 16| 0.12) 00:00:10)
| Colocacion en aklmacen 00.00.10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00:10) 00:00.10) 00.00:10) 00.00:10] 00:00:10) 00.00:10] 00:00. 10| 00:00: 10| 00.00:.10) 00:00:10) 00.00:10) 00.00:10) 00:00:.10) 0.6 00 00: 16| 0.12) 00.00:15)
Q:07:53
Suplem
Tiempo promedio =T Valoracion (Val) = 60% Necesidades o
empo promedio =To aloracion (Val) 0 personales %

Tiempo estandar=Ts
Tiempo suplementario=Tsupl
Tiempo normal=TN

Suplementos (Sup) = 13%

Ligeramente incomoda

1%

Ruido intermitente

3%

Fatiga

4%

TN=TO x (Val)

TS=TNx (1+TN)
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FASE 4: ESTABLECER

Para el presente periodo se establece oficialmente un método de trabajo nuevo, en el
cual los trabajadores deberan de seguir a aqui en adelante. Capacitacion constante y
resolviendo los problemas de aceptacion del nuevo método de trabajo haran que se

haga mas sencillo de realizar.

FASE 5. EVALUAR

Se evaluo el proceso de remallado en el cual se lograba unir o ensamblar las piezas
anteriormente disefiadas en el presente estudio.

Mediante el sistema de aplicacion del cuestionario se logré eliminar operaciones que
afectaban al proceso, como se observa en la Tabla 28 en el que faltan 2 actividades

“la espera de material del area de remallado y un transporte que proviene del area de:

Tabla N°28: Actividades que agregan valor

Actividad Antes | Después
AG 26 26
AGV 18 15
Total 43 41

Se Figura 28 visualiza la disminucién de 2 acciones que no afiadan valor comparando
el antes y el después.
El analisis de este tiempo sera de gran ayuda para estandarizar esta operacion y

establecer un tiempo y un costo establecido para futuras ocasiones.

Un dia Un mes

Antes 0:10:44 min 04:39:04
horas

Después 0:07:53 min | 03:24:58
horas

Reduccioén 00:02:51 min | 01:14:06
horas
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Tabla N°27: Balance de ambos métodos

Resumen
Actividad Actual |Propuesta|Economia
Operacion Q 00:07:08| 00:05:21( 00:01:47
Transporte :> 00:00:52] 00:00:19{ 00:00:33
Espera D 00:00:13| 00:00:00 00:00:13
Inspeccion D 00:00:59| 00:00:59( 00:00:59
Almacenamiento v 00:00:15| 00:00:15

Operaciéon/inspeccion 00:01:00] 00:01:00
Tiempo 00:10:24] 00:07:53| 00:02:31
Fuente: Elaboracion propia

Implantar
Una vez establecido el nuevo método y aprobado por la direccion, se crea el

procedimiento y toda persona esté obligada a seqguirla. También debe ser ensefiada

bajo induccion al personal nuevo

FASE N°6: CONTROLAR
Se establecid la creacién del procedimiento, un formato para controlar mejor los

acabados. En los proximos meses la contratacion de un supervisor en el de remallado
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Implementacién del Mapa de Flujo de valor- VSM

- Periodo de ciclo (TC): duracion completa para procesar el resultado.

- Tiempo de transformacién de forma (Set up): La duracién que se tarda en cambiar

de una medida otra dimension.

- Horas de Trabajo Disponibles (EN): Horas de trabajo disponibles del empleado,

excluyendo refrigerios.

- Tiempo de entrega (LT): El tiempo necesario para transportar el material en todo el

sistema de produccion.

La siguiente es la simbologia que brinda el acceso a la invencién del esquema de

flujo con valores actuales.

Figura 66: Representacion del esquema de flujo

SIMBOLOGIA

(l/l/] PROCESO

Cliente/ Proveedor Cajas de

la produccion
VA

WA
NVA mmﬂvm

Linea del tiempo

proceso
Control de la
produccion
Control de Transporte

)/

Inventario

Flecha de flujo

-

_______ > - -\ -~ -
.';'f“p de 2 Flujo de
lMormallc; 4 informacion

ame electronica

Caja de Informacion

Operador Comunicacior

-

v oo A §

L

= 2 [

verbal

Simbolos de
informacion
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Figura 67: Plano de flujo de valor

CONTROL DE LA
PRODUCCION

| PROGRAMA DE CONTROL MENSUAL ‘

PROVEEDOR

CLIENTE

442 pedidos/mes

i

ALMACEN

1VEZ POR
@J SEMANA

ALMACEN

PICKING PACKING
2

o 2

T/C:
Producto: Repuestas

o

o ? o
T/c: T/c:
Producto: Repuestos

Producto: Repuestas

Para calcular el tiempo disponible se adquiri6 la siguiente averiguacion
proporcionada por la compafiia.

Con esta seleccion de investigacion, se puede desarrollar un plan de tiempo para cada
actividad, por ello, resultan periodos de distribucion de produccion. Por lo tanto, el
tiempo Tark se puede definir como la relacion entre el tiempo disponible y la peticion
constante en unidades por dia.

Para calcular el tiempo util se consigui6 la siguiente referencia, proporcionada por la
empresa.
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2.7.4Resultados
En esta etapa examinamos:
Indicador 1: Medicién del trabajo
Figura 68: Comparacion de tiempos en las actividades

Tiempo estandar
43

43
425
42
415
41
405
40

41

Actividades Agregan Actividades Agregan
Valor antes Valor después

Podemos visualizar en la imagen anterior que se redujo el periodo estandar, del
presente estudio desarrollado para la empresa creaciones JEGAM.

La reduccién de tiempos ha sido de 60 min que representa el 15.5% producto de
combinar actividades que se repetian.

Reduccidon de tiempos: 10.5min - 8min=2.5min Variacion = 15.5%

Indicador 2: Ingenieria de métodos

Figura 69: Comparacion de actividades en el proceso de remallado

Activlglades Agregan Valor

43

42.5

4 41
41.5

41
40.5

40

Actividades Agregan Actividades Agregan
Valor antes Valor después

La imagen anterior describe una reduccion en la grafica de acciones que agregan
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valor, por lo que de 18 operaciones ahora solo se aplican 15, reduciendo en 15.5% el
ahorro de tiempo. Combinando 3 actividades que se repetian, provocando que esta
estacion de trabajo se la mas lenta.

AV=TA-ANV

AV=43-2=41 Variacion = = 15.5%

AV=Actividades que agregan valia

ANV=Actividades que no agregan valia

2.7.5 Analisis econémico financiero

La seccién demuestra a detalle los costos incurridos en el proceso de la investigacion.
El proyecto tiene van positivo el cual sefiala que el proyecto es realizable. La presente
tiene TIR de 165% un valor elevado en comparacién del 10% que se fijé como tasa.
EL andlisis costo beneficio resulté con un valor de 1.6 lo cual demuestra que el

proyecto es muy beneficioso, porque los valores mayores a 1. Como se visualiza en la
Tabla 30 donde se muestran los indicadores financieros.

Tabla 29: Indicadores financieros

VAN S/.93,300.30
TIR 165%
B/C 1.6

Fuente: Elaboracién propia

DETALLE DE GASTOS

1. GASTOS ADMINISTRATIVOS

Tabla 30: Gastos administrativos

NOMBRE CANT COSTO TOTAL
UNITARIO
Personal 3 S/1200 5/3600
Papel bond 4 S/10 S/40
Laptop 1 S/1200 5/1200
TOTAL 5/4840

Fuente: Elaboracion Propia
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2. GASTOS PRELIMINARES

Tabla 31: Gastos preliminares

NOMBRE CANT COSTO TOTAL
UNITARIO
Libro de actas 1 S/20 S/20
Céamara Digital 1 S/200 S/200
Proyector 1 S/600 S/600
TOTAL S/820
Fuente: Elaboracion Propia
3. GASTOS DE IMPLEMENTACION
Tabla 32: Gastos de implementacién
COSTO
NOMBRE CANT UNITARIO TOTAL
Cronometro 1]1S/200 S/200
Calibracion cronometro 1]1S/150 S/150
Mantenimiento maquinaria 41S/120 S/480
Capacitacion especifica:
Uso del cronometro 11S/150 S/150
Estante 415S/150 S/600
Wincha laser 1]1S/150 S/150
Personal 11S/1200 S/1,200
Maquina cortadora CZD-3 8" 11S/1500 S/1,500
TOTAL S/4,430
4., GASTOS DE SERVICIOS
Tabla 33: Gastos de Servicios
NOMBRE CANT COSTO TOTAL
UNITARIO
Agua 4 S/40 S/160
Luz 4 S/150 S/150
Internet 4 S/80 S/320
TOTAL S/630
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Tabla 34: Resumen de costos

1.GASTOS PRELIMINARES S/820
2.GASTOS ADMINISTRATIVOS S/4840
3.GASTOS DE IMPLEMENTACION | S/4,430
4.GASTOS DE SERVICIOS S/630
TOTAL S/.9,220.00

Tabla 35: Resumen de costos

Valor del proyecto S/.9,220.00
Tiempo del proyecto 5 mese
Inicio Noviembre
Fin Marzo

Fuente: Elaboracion propia
EL AHORRO

Antes Después

2300 unid 3000 unid

Fuente: Elaboracion propia

El ahorro como se puedo observar esta compuesto por el incremento unidades

producidas Podemos notar un incremento de las unidades de 150 mensual

Anteriormente 2300 und S/25600

Después 3000 und | 5/4184.375

Incremento en 7000 und
ventas S/16,530

Fuente: Elaboracion propia
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ANTES:

. in/di
1 trabajador x 480 min/dia

10.5min/und

= 48 und/diar x 480min/dia /10.5min/und=48und/dia

e JORNADA (1 dia de trabajo):

8und

4
2trabx—— =196 und/dia
e UN MES:
und
96 —x 25 dias = 2300 u nd
dia
DESPUES:
trabajador x $2XM/Ae _ ¢ und/d- x 480min/dia /8 min/und=60und/diax
8 min/und la

480min/dia /8 min/fund=60und/dia

e JORNADA (1 dia de trabajo):

0 und

6
— und
2 trab x =120und/ .

e UN MES:

und

120 ——x 25 dias = 3000 und
dia
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FLUJO DE CAJA PROYECTADO

Tabla 36: Detalles del flujo de caja

Periodo 2 3 4 3 6 7 3 9 10 11 12
Ingresos 525750 S/25750 S/25750 |8/25750  |S5/25750  |5/25750 |5/25750  |5/257500 |S/25750 |S/25750  |8/25750  |5/25750
Gastos administrativos 5/ 4.840 5/4.840 S/4.840 | 5/4.840 | S/4.840 [ 54,840 | 54,840 | S/4.840 | S/4.840 | 54840 | SM4.840 | S5/4.840
Gastos preliminares 5/ 820 S/ 820 S/ 820 5/ 820 S/ 820 S/ 820 5/ 820 S/ 820 5/ 820 S/ 820 S/ 820 5/ 820
Gastos de implementacion S/ 4430 S/ 4430 S/4430 |8/ 4430 |5/ 4430 |5/ 4430 |5/ 4430 |S/4430  |S/4430  [S/4430  ]5/4430 |5/ 4430
Gastos de servicios 5/ 630 5/ 630 S/ 630 S/ 630 5/ 630 S/ 630 5/ 630 S/ 630 S/ 630 5/ 630 S/ 630 5/ 630
Total de gastos 5/0220 S/ 0220 S/0220  |8/0220 |5/9220 |S/9220 |5/0220 |S/0220 |S/9220 |S/9220 |5/0220 |5/9220
Margen de utilidad 5/16530 5/16531 5/16532 | §/16533 | §/16534 | 5/16535 | 5/16536 | S/16537 | 5/16538 | 5/16539 | S5/16540 | 5/16330
Tabla 37: Flujo de caja del presente proyecto
Periodo 0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
Ingresos §/25750 S/25750  |S/25730  |8/25750  |8/25750  |S/25750  |S/25730  |S/25750  |8/25730  |8/25750  |8/23750  |S/25750
ventas 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000 3000
Incremento en ventas 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700 700
Total de gastos 5/9220 5/09220  |5/9220 |S/9220 |S/9220 |S/9220 [S/9220 |5/9220 |S/0220 |S/9220 [S5/9220 |S/9220
Margen de contribucion 5/16530 S/16530  |S/16330  |S8/16530  |S/16530 [S5/16530 |S/16330 |S/16530 |S/16530 |S8/16530 |S5/16330 |S/16530
Inversion (COK= 10%) -10000
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1. RESULTADOS

128



3.1Anélisis descriptivo

Dimension productividad

Eficacia:

En la Tabla 39 se expone la eficacia en comparacion a promedios anteriores y
posteriormente del plan de mejora desarrollado para la empresa. Se increment6 18 %

la eficacia producto del estudio de métodos y estudio del empleo.

Tabla 38: Comparacioén pre y post de la eficiencia.

N° EFICACIA ANTES | EFICACIA DESPUES
1 83% 91%
2 81% 94%
3 93% 96%
4 67% 80%
5 79% 94%
6 73% 93%
7 84% 87%
8 82% 92%
9 73% 95%

10 76% 98%
11 91% 92%
12 89% 87%
13 81% 89%
14 68% 93%
15 84% 89%
16 87% 91%
17 92% 93%
18 84% 91%
19 85% 94%
20 80% 95%
21 76% 88%
22 81% 91%
23 82% 84%
24 89% 96%
25 84% 84%
PROM 80% 91%
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En la imagen 70 se exhibe el avance creciente de eficacia que ha tenido la empresa
en estos meses durante el proceso de ejecucion del método de mejora. La tendencia

de color azul refleja al mes de noviembre y la de color azul a marzo.
Figura 70: Evolucion de la eficacia
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e EFICACIA ANTES e EFICACIA DESPUES

Eficiencia

En la Representacion N°46 demuestra las tendencias de la eficacia, la de color azul y
la roja. La primera tomada en el pre-test y la otra el post-test tomado con la puesta en
marcha del plan de mejora. La Tabla N°31 indica los valores antes y después del
proyecto de mejora. El 68 % le corresponde al primero y el 84%, segundo. Mostrando
un crecimiento del 16% en la eficiencia, logrando un mejor desempefio durante las

horas de trabajo del personal.
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Tabla 39: Comparacién Eficacia anterior y posteriormente

Ne | EFICIENCIA EFICIENCIA
ANTES DESPUES

1 63% 75%
2 75% 94%
3 63% 81%
4 75% 75%
5 75% 94%
6 75% 88%
7 63% 88%
8 50% 88%
9 75% 81%
10 88% 88%
11 75% 81%
12 63% 81%
13 75% 88%
14 75% 94%
15 50% 75%
16 75% 88%
17 63% 75%
18 50% 75%
19 75% 75%
20 75% 94%
21 63% 75%
22 75% 88%
23 75% 88%
24 63% 88%
25 63% 75%
PROM 68% 84%

131



Figura 71: Evolucion de la eficiencia
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La productividad

La imagen N°47 expone el balance historico de la produccion al inicio y posteriormente
de la consumacioén del proyecto de mejoria. De la tabla N°32 expone que los valores
antes y después, son 57% y 63% respectivamente. Logrando un incremento del 25 %
producto de que los indicadores de eficacia y eficiencia subieron como consecuencia
del aplicacién del plan mejora que utilizé la técnica de investigacion de las tareas,
teniendo de base indicadores como los métodos los analisis y el tiempo estandar.

La variacion se obtiene segun formula:

63—-57
63

=25%

Variacion =
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Tabla 40: Comparacién productividad inicial y posteriormente.

NG PRODUCTIVIDAD | PRODUCTIVIDAD
ANTES DESPUES

1 58% 68%
2 68% 88%
3 58% 78%
4 50% 60%
5 60% 88%
6 55% 81%
7 52% 76%
8 46% 80%
9 55% 77%
10 67% 86%
11 68% 75%
12 56% 71%
13 61% 78%
14 51% 87%
15 47% 67%
16 65% 79%
17 57% 70%
18 47% 68%
19 64% 71%
20 60% 89%
21 48% 66%
22 61% 79%
23 69% 73%
24 56% 84%
25 59% 71%
PROM S57% 63%

La representacion 72 ostenta el balance histérico de las producciones en ambos

momentos en el antes y después de haber realizado la mejora en estas 2 areas

133



Figura 72: Evolucion histérica de la produccion
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Tabla 41: Tabla SSPS de la produccion
Descriptivos
Estadistico Error estandar
Eficiencia (a) Media 6392 02147
Mediana 6800
Varianza 012
Desviacién estandar 10735
Minimo 46
Maximo .80
Rango 34
Eficiencia (b) Media ,6692 ,02226
Mediana 6900
Varianza 012
Desviacion estandar 11131
Minimo A6
Méaximo .88
Rango A2
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3.2Analisis Inferencial:
Esta etapa es donde se examinan los efectos del inicio y fin de la variable dependiente
llamada produccion, mediante las suposiciones para lograr mejoria y utilidades en la

ejecucion.

3.2.1 Analisis de la Hipotesis general

H,: La ejecucion de estudios del trabajo incrementan la produccién de la compafiia
creaciones JEGAM S.R.L. Lima, 2017.

Para verificar la hipotesis general primero que debe quedar claro la cantidad
correspondiente a la productividad es anterior y posterior de parametrizacion, por lo
gue el volumen de datos en ambos momentos es de 25, correspondiente a la

investigacion de la normalidad Sapido Wilk estadistico.

Regla de decision
Si pyaior < 0.05, las cifras precisan un procedimiento no paramétrico.

Si puaior>0.05, las cifras precisan un procedimiento paramétrico.

Tabla 42: Prueba de Normalidad de la produccion

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Produccion anteriormente 956 25 ,339
Produccion posteriormente 965 25 520

En la tabla anterior, se expone que por esta razén una y otra produccion tiene cifras
de significacién a 0.05 y de acuerdo con la pauta de disposicién que indica que su
comportamiento es no parameétrico. Para ver si las producciones se optimizaron, se

utilizaran estadisticos de Wilcoxon en el estudio
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Contrastacion de la hipétesis general
H,: La ejecucion del analisis de trabajo no prospera la produccién en la compafiia
creaciones JEGAM S.R.L, Lima ,2018
H,: La implementacion del estudio de labor acrecienta la produccion en la empresa
creaciones JEGAM S.R.L, Lima, 2018
Regla de decision
Ho: Mpa = Hpg
Hg: Mpa< Hpg
Tabla 43: Prueba de Wilcoxon de la productividad (Media)

Estadisticos de descripcion
Desviacion
N Media estandar Minimo | Maximo
Produccion 25 ,5752 ,06983 46 ,69
anteriormente
Produccion posterior 25 ,7640 ,07885 ,60 ,89

En la tabla anterior, se expone que las medidas de produccion anteriormente era (0.5752)
minima que la medida de la produccion en lo sucesivo (0.7640), por este motivo no
cumple H,: up, = Hpq €l cual desestima la suposicion nula de que La mejora de la
investigacion de trabajo no avanza en rentabilidad para la compafiia JEGAM S.R.L, Lima
,2018 y acepta que esta implementacion mejora la rentabilidad en la compafia
creaciones JEGAM S.R.L, Lima, 2018

En tal sentido se corrobora que el estudio es conveniente y se emanara el estudio del
Pvalor donde se evidencian los productos de la utilizacion del indice de Wilcoxon en

ambas producciones.

Regla de decisidn:
Si pyator < 0.05, se objeta la hipétesis nula

Si Pralor>0.05, Se admite la hipétesis nula
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Tabla 44: Cuadro de Wilcoxon en el rendimiento

Estadisticos de prueba®

-Produccion posterior
- Produccion anterior

Z -4,374°
Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Prueba de niveles con el indice de Wilcoxon

b. Se fundamenta en niveles negativos.

La Tabla 45 evidencia que las cifras resultantes del indice de wilcoxon reanalizada a
la producciéon anterior y posteriormente es de 0.000 por tal motivo y conforme a la
disposicion se excluye la hipétesis nula y se admite la implementacion del analisis de
trabajo mejorando la rentabilidad de la compafiia creaciones JEGAM S.R.L, Lima,
2018

3.2.1 Andlisis de la primera hipo6tesis especifica

H,: La implementacion de la técnica de investigacion del trabajo optimiza la eficacia
de la compafia creaciones JEGAM SRL, Lima, 2018.

Con la finalidad de corroborar la hipotesis especifica es fundamental establecer
primero, los importes que conciernen a la eficacia anterior y posteriormente las que
poseen un comportamiento paramétrico, para ello siendo 25 la suma total de datos y
en los dos momentos del estudio, pertenecera el analisis por intermedio del indice de
Shapiro Wilk.

Regla de decisidn:
Si pyaior < 0.05, las cifras precisan una actuacion no parameétrica.

Si pyaior > 0.05, las cifras precisan una actuacion paramétrica.
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Tabla 45: Prueba de regularidad de la Eficacia

Pruebas de regularidad

Shapire-Wilk

Estadistico gl Sig.
Eficacia anterior 949 25 238
Eficacia posterior 945 25 ,193

*, Esto es un limite inferior del alcance verdadero.

a. Correccion de alcance de Lilliefors

La Tabla 46 describe sobre el alcance de la pre-eficiencia; supera en cifra a 0.05 y la

post-eficiencia minima a 0.05, que genera el patrén de juicio, se indica que el proceder

no es paramétrico. En consecuencia, con la finalidad de comprender si la productividad

ha prosperado, la investigacion abarcara los esquemas estadisticos de Wilcoxon.

Contrastacién de la primera hipdétesis especifica

H,: La consumacion del analisis de labor no incrementa la produccion en la compafiia

creaciones JEGAM S.R.L, Lima, 2018.

H,: La implementacién del andlisis de labor optimiza mejora la produccién de la

compaiiia creaciones JEGAM S.R.L, Lima, 2018.

Regla de decision

Ho: Hpa = Hpq
Ho: Hpa< Upq
Tabla 46: Prueba de Wilcoxon de la eficacia (Media)
Estadisticos descriptivos
Desviacion
N Media estandar Minimo Méaximo

Eficacia inicial 25 ,8076 ,06418 ,67 ,90
SIS EICIE NS 25 9168 03739 83 98

Enla Tabla 47, se demuestra que la eficacia media anterior (0.8076) es menor en cifras

gue la eficacia intermedia posterior (0.9168), por lo que H,: pp; = Upq, NO Satisface, por
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lo que la ejecucién del analisis de trabajo de hipotesis nula no mejor6 la validez, y se
aceptd la hipotesis de averiguacion, afirmando que la ejecucion del trabajo de
investigacién aumenta la efectividad de la creacion de la compafiia JEGAM SRL, LIMA,
2018.

En tal sentido, consideramos correcto el andlisis y procedemos a analizar el p,gi0r O
gue es resultado de las consecuencias de la aplicacién del valor de p o la experiencia
de Wilcoxon a las dos eficiencias.
Reglas de decision:

Si puaior < 0.05, se objeta la hipotesis nula

Si puaior>0.05, Se admite la hipétesis nula

Tabla 47: Prueba de wilcoxon de la Eficacia

Estadisticos de prueba®

Eficacia posterior -

Eficacia anterior

Z -4,375b

Sig. asintotica (bilateral) ,000

a. Experiencia de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se fundamenta en rangos negativos.

Respecto a la tabla anterior, los resultados muestran que el experimento de Wilcoxon
tiene un gran significado de 0.000 antes y después de la eficiencia, por esta razon se
excluye la hipotesis nula en la regla de decision y se admite en el trabajo La
implementacion del estudio incrementa la eficiencia de la compafiia Creaciones
JEGAM SRL, Lima, 2018.

3.2.2 Andlisis de la segunda hipotesis especifica

H,: La consumacion del andlisis de la labor optimiza la eficiencia de la compafia
creaciones JEGAM SRL, LIMA, 2018.
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Para probar la segunda hipétesis concreta, primero es ineludible fijar que si la cantidad
perteneciente a antes y después de la potencia tiene un procedimiento paramétrico,
entonces el volumen de antecedentes en ambos momentos es 25, lo que corresponde
a la normalidad por Shapiro Wilk estadistico de investigacion.
Regla de decision:

Si puaior < 0.05, las cifras de la serie precisan un procedimiento no paramétrico

Si pyaior > 0.05, las cifras de la serie precisan un procedimiento paramétrico

Tabla 48: Prueba de Normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Eficiencia antes 821 25 ,001
Eficiencia después ,878 25 ,006

a. Correccién de significacion de Lilliefors

La Tabla 49 expone los valores de significancia para las dos eficiencias siendo
menores a 0.05, indicando asi su tendencia no paramétrica. Se busca comprobar si la

rentabilidad ha crecido, el estudio se realizard con estadisticos de Wilcoxon.

Contrastacion de la segunda hipotesis especifica

H,: La implementacion del andlisis del proyecto no muestra mejoria en la eficacia de
la compaiiia creaciones JEGAM SRL, LIMA, 2018.

H,: La implementacién del andlisis del proyecto optimiza los avances de la compafia
creaciones JEGAM SRL, LIMA, 2018.

Tabla 49: Prueba de Wilcoxon de la eficiencia (Media)

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Eficiencia antes 25 ,6864 ,09486 .50 87
Eficiencia después 25 ,8440 ,06825 75 94
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La Tabla 50 expone que la eficiencia intermedia antes (0.6864) es minima que la
eficiencia intermedia subsiguiente (0.8440), por lo que H_o no satisface: y_Pa = u_Pd,
por lo que la implementacion de la hipétesis nula del trabajo de estudio no mejorara la
efectividad, la hipotesis de investigacion se admite indicando que el analisis del
proyecto aumenta la efectividad de la creacion de la compafiia JEGAM SRL, LIMA,
2018.

Por ello, consideramos correcto el estudio y procedemos a analizar la importancia de
las consecuencias de la adhesion del valor de p o la prueba de Wilcoxon con los dos

resultados.
Reglas de decision:
Si pyaior < 0.05, se objeta la hipotesis nula

Si Puaior0.05, Se admite la hipotesis nula

Tabla 50: Prueba de Wilcoxon de la Eficiencia

Estadisticos de prueba?

Eficiencia después
- Eficiencia antes

Z -4,383°
Sig. asintética (bilateral) ,000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

La Tabla 51, Los resultados mostraron que la prueba de Wilcoxon tuvo una
significacion de 0.000 antes y después de la eficiencia, determina que se excluyo la
hipotesis nula en la regla de decision y se aceptd que la suministracion de la labor de

trabajo acrecienta la eficacia de la compaiiia Creaciones JEGAM SRL, Lima, 2018.
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V. DISCUSION
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4.1 Discusion general

La Tabla N°51 Del analisis realizado con la ayuda de SPSS, es posible observar
graficamente el valor medio de la variante subalterna “Produccion antes de
implementar la técnica de estudio del trabajo”, dando como resultado un valor de
0,5752, que es muy inferior a, por tanto, la productividad luego de implementar la
técnica de estudio del trabajo de 0.7640. En concordancia con los resultados que Bach
investigd en el afio 2016 en su tesis, la cual fue parte de un trabajo previo a este trabajo
de investigacion, al aplicar esta pesquisa pudo acrecentar la produccién de la empresa
d4e semilla agricola por 1,90% relativo a la productividad inicial.

4.2 Discusion especifica

En la Tabla N° 57 se mostr6 que la dimension “eficiencia” antes de implementar
técnicas de trabajo-estudio resulté 0.6864 inferior al promedio de 0.8440 después de
implementar técnicas de trabajo-estudio, se logré un incremento del 16%, resultado
consistente con los hallazgos presentados por Cancino en 2014 en su trabajo, que
también formé parte de su trabajo anterior aplicando mejoras de procesos, concluyé
gue logré aumentar su eficiencia al 69%, reduciendo el costo de las multas por un mal

servicio al cliente.

De nuestra ultima a Tabla N° 39, se refiere a la implementacion del trabajo de
investigacioén, el cual tiene el potencial de incrementar la “post-eficiencia” promedio de
0.8076 a 0.9168, resultado obtenido en concordancia con lo investigado por Ponce,
2016 en su papel, que formo parte del trabajo anterior En nuestra investigacion, se
mejord la rentabilidad de la compafiia Textii SAC al desarrollar la gestion por
evoluciones. Entre ellos, la eficiencia aumento en un 20%, que es similar a nuestro

caso.
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V.CONCLUSIONES
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Después de haber ejecutado la aplicacion del analisis del proyecto se concluy6 con lo

siguiente:

e Estudios que han determinado que aplicando este trabajo se puede aumentar la
productividad en el proceso de remallado del 57% al 76% porque se reduce el

tiempo, lo que se traduce en una mejora del 25%.

e Contraer el periodo estandar de 240 a 180 minutos, lo que significa que usamos
menos tiempo en el proceso. Mejora de los métodos de trabajo, ya que se
comprueba cada operacién. Esto se refleja en un aumento de la eficiencia del 68%

al 84%, lo que representa una mejora del 16%.

e La eliminacion de la duplicacion innecesaria de actividades dio como resultado un

mayor rendimiento, reflejado en un aumento de la eficiencia del 80% al 92%.

145



VI.RECOMENDACIONES
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Al final de este esfuerzo de investigacion, me di cuenta de lo subsiguiente:
= Se sugiere la utilizacion del analisis de trabajo, este método se debe realizar en
diferentes tipos de sociedad, el uso del programa es de costo minimo, facil de
aplicar, tiene buenos resultados y nos ayuda a aumentar nuestra productividad.
= Se deben aplicar técnicas 5s para mejorar el ambiente de trabajo y alcanzar las
metas establecidas.
= A la hora de aplicar el estudio del tiempo, es necesario conocer todas las

operaciones del milimetro para poder realizar una correcta medicion del tiempo.
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Anexo 1: Formulario tiempo estandar

FORMATO TIEMPOESTANDAR
OPERACION AREA CONFECCIONES
MAQUINA N°® FICHA
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Anexo N°2: Esquema de estudio de procedimientos

LR 145, OE OPEARCION OF PROCESOR
SLITEEDN

Acthmdad  |Actual

Propuesta

Economia

Operacidn _

Transporte =

Espera Ei

[Actual
Estado |Prapuesto
Huctividad
Area confeccion
Operario

ki

Inzpecosan

Elaborado por

Huszein Lazaro Crue

Admacena menio

Tesmypoi

Descripoion

Simbodas

I
Tiempa (min ! C:>

D

Total
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Anexo 3: Formulario para actividades que agregan valia

ACCIONES QUE ANADEN VALIA

NO

Confecciones

Total

Numero de Actividades en Acciones que no Amplifican Valor

Total de acciones

Acciones que no
Incrementan
Valor

Actividades que agregan valor:
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Anexo 4: Ficha técnica del crondmetro marca CASIO
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Anexo 5: Establecimiento del muestreo de las observaciones

Método tradicional:

1. Efectuar Para garantizar la maxima seguridad y minimizar la posibilidad de errores,
recomendamos realizar un prototipo de 10 lecciones si los ciclos son iguales o inferiores
a 2 minutos. Sin embargo, si los ciclos son mayores a 2 minutos, 5 lecturas seran
suficientes. Es importante tener en cuenta que los tiempos mas largos brindan mayor
seguridad en comparacion con tiempos mas cortos donde los errores pueden ocurrir con
mayor frecuencia.
TIEMPO <= 2 minutos > 2 minutos
OBSERVACIONES | 10 5
Fuente: Elaboracion propia
77 ) ]
) AP FORMATO TIEMPO ESTANDAR MES OCTUBRE 2017
(/—f!_;__( AL
OPERACION  [Remallar polo rosado AREA REMALLADO
MAQUINA N° FICHA
PRODUCTO REGISTRADO POR LAZARO CRUZ HUSSEIN
MATERIALES N° DE OPERACIONES
DESCRIPCION DELA
T if 21 3f 4 s 6 7 8 9 1w 1] 121 13 14| 15(T0 |Val [IN | Tsup|Ts
1| Traslado de cottes 43 4§ 41 s SL 490 34 39 3 4 g 43 37 A 43 39 18] 63 013 71
2| Colocacion de hilos 139 35| 1230 120 157 1 1wa) 1) wryo1ng 12 1) 124 133 123 121 16 193] 013 219
3|Colocacion delanteroyespalda | 133] 13.8] 123] 103] 113 16| 118 12f uf wo| uf 1w 1y g 52 124 15 w08 053 24
4|Unir delantero y espalda 621 69 88 33 61| 74 81 8 8§ 73 573 7] 64 69 11 16 114 013 129
3| Cortar hilo 321 38 47) 42 34 33 33| 44 33| 48] 49 33 4y 33 52 500 18 80 013 9.1
6| Dablar costados 408 433) 4091 465| 50.0| 462) 499 463 48| LY 17| 329 436 SL3| 469 488 18 781 0.130 882
|Remallado costado depecho | 373] 352f 363] 373 389] 377 354 ses| 375 03[ a7 0] 372 s z04] a5l 1 gl 03 611
8| Cortar hilo 28] 300 30f 298) 3021 28 314 282 31§ 288 202) 289 297 313| 308 298 14 476 0.3 338
9| Doblado costado derecho B3[213 | 224 27| 200) 2290 M4 2 216 224 2053[218 240 208 21 1921 16 307 013 47
10| Remallade costado izquierdo 15 1§ 14 21 e 13 L3 18 LIf 13 1212 14 12 L3 16 23] 013 26
11|Cortas hilo EEEEEEEEEEEEEEAAEE RS 83
12| Costura hilo 200 298] 209 309 307 289) 31| 297 285| 286] 297 293 29 08 202f 297 18] 473 013 336
13|Remalle cuello S 431 3] 3 39 32 34 33| 44 48] 46 44 41 41 48] 49 18 7§ 013 83
14{Corte de hilo 12f 10 956 101 103 1of 09 112 103 123 102) 115 w04 w034 121 102f 16 164 013 183
13|Colocar etiqueta 4] 101 0] w01) 0] 0] ] w04] wi] w1l w1 wi] i wi] w01 e 62 o 183
16| Costura etiquetado cuello 120 7 720 13 1 1 1Y 12 W73 73 13 12 | 72 721 18 116 013 13.1
17|Inpeceion de polo 32133 32 5 3y 321 33 32 s 32| 33 3y 3y iy ad 521 18f 84 013 94
18| Almacenamiento 611 61 63| 61 64 61 61 621 61 61 63 61f 62 61 61 62 18 99 013 112

4615 Seg

5. Deriva el rango o intervalo de tiempo del ciclo, es decir, reste el tiempo minimo de
la muestra del tiempo maximo:
R(Rango) = Xmax — Xmin

Rango=4.8-3.1=1.7

6. Deducir el promedio o media aritmética:

Siendo:

2x = Suma de los tiempos de muestra
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n = indice de ciclos evaluados

4. Halla la relacién entre rango y la media:

=

5. Encuentre este cociente en la tabla a continuacion, y en la columna (R/X),
encuentre el valor que corresponde a la cantidad de muestras realizadas (5 0 10) y
tantos analisis como desee ejecutar para lograr un nivel de confianza del 95 %. y +

5% de nivel de precision.

TABLA PARA CALCULO DEL NUMERO DE OBSERVACIONES

5 10 R/X 5 10
0 0 0 0.43 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 ] 43
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 ] 3 0.72 153 88
0.16 ] 4 0.74 162 93
0.18 10 ] 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 203 1139
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.50 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.34 261 149
0.38 43 24 0.96 273 156
0.40 47 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
0.46 63 36 1.04 313 179
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Anexo 6: Manual de implementacion de las 5S
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INTRODUCCION

Los métodos explicados en este proyecto pueden ayudarlo a efectuar muchas
mejoras en su organizacion a minimo costo. TOmese algunos minutos para leer,
evaluar dénde se encuentra su organizacion y decidir optimar su rentabilidad. Cuando
planificamos mejoras en nuestras empresas, a menudo solo nos atraen los
procedimientos complejos. Mucha gente piensa que hablar de limpiar, ordenar y
organizar es trivial o simplista. Son teorias que vinculamos a espacios domeésticos, no
a espacios corporativos. No obstante, estos conceptos, que a primera vista pueden
parecer sencillos, son los primeros pasos que toda organizacion debe dar en el
camino de la mejora, el requisito previo fundamental y necesario para el aumento de
la produccién y un entorno confortable y seguro.

No valorar las actividades de organizacion, limpieza y orden, se desperdicia una
magnifica oportunidad de mejoria. Al adoptar un plan de gestidon sistematico para
mantener y mejorar permanentemente la organizacion, la limpieza y el orden, se

puede lograr rapidamente la produccién maxima y un excelente ambiente de trabajo.
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I. Objetivo General

Promover y sostener la planificacion, la limpieza y el orden en el espacio de labores.
No es solo un asunto estético. El objetivo es desarrollar mejores condiciones en el
centro de labores buscando la eficiencia, la seguridad y motivacion, de los operarios,
aumentando asi la competencia, calidad y productividad en la empresa.

Alcance:

Este manual esta disefiado para todos los colaboradores que se encarguen de la
labor de implementacién a la empresa JEGAM S.R.L. miembros del comité e lider
del equipo.

II.  Definiciones:

e LAS 5S: Esta es una técnica japonesa que podria ser implementada en
cualquier tipo de empresa o compafiia, incluyendo talleres y oficinas.

e SEIRI- ORGANIZACION: Radica en reconocer y apartar el material necesario
e innecesario y deshacerse de este ultimo.

e SEITON — ORDEN: Comprende instituir la ubicacién e identificacion de los
materiales necesarios para que puedan ser encontrados, utilizados y repuestos
con facilidad y rapidez.

e SEISO - LIMPIEZA: Incluye reconocer y desechar los origenes de inmundicia
para asegurar que los espacios estén siempre en perfectas condiciones.

e SEIKETSU —-CONTROL VISUAL: Consiste en diferenciar rdpidamente entre
condiciones normales y anormales a través de reglas simples que todos
pueden ver.

\Y, Responsabilidades

LA DIRECCION:

Ella es la persona a cargo del programa 5S. Para que el programa 5S tenga éxito,
necesita creer firmemente en la relevancia de la sociedad, la limpieza y el orden a
modo de disciplinas bésicas en el dia a dia de una empresa u organizacién. Los
lideres organizacionales y sus equipos de gestion deben ejecutar una actuacion de

actividad proactiva en el desempefio laboral y fundamentalmente durante las
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implementaciones por primera vez. Entre sus funciones se encuentran: - Liderar el

programa 5S - Mantener un compromiso positivo.

Facilitar la colaboracion de las personas involucradas. - Programas de rastreo. Después que
se ha escogido un perimetro de oficiosidad, la gerencia debe destinar a un miembro de la
unidad del plan para que sea responsable de la implementacion. El grupo sera formado por

un coordinador y cinco o seis trabajadores muy relacionados con el area seleccionada.

EL FACILITADOR

Es quien sistematiza el propdésito y guia al equipo sobre como implementarlo. Dado el
comprendido de sus intervenciones, tendra una fuerte asignacion sobre el equipo de trabajo
y cumpliendo con el proceso del plan a seguir. Como guia del equipo debe desempenfar el
desarrollo de los procesos de implementacion, y sus responsabilidades son:

Capacitacion en metodologia 5S para miembros del equipo del proyecto: para ayudar a la
gerencia a planificar todo el proceso de implementacion de 5S. - Aseverar la disposicion de
medios logisticos precisos, reuniones y otras actividades para el grupo. - Sistematizar la
realizacion de los objetivos y inspeccionar la velocidad de realizacion. — Proporcionar
indicaciones vy fijar una direccion al equipo de trabajo.

EL RESTO DE MIEMBROS DEL EQUIPO

Debe haber cinco o seis operarios trabajando en el perimetro donde se implementan las 5S.
Es decir, un grupo podria estar formado por: - Lider de area. - Gerente 0 mando intermedio.

- Miembros de sostenimiento, si el prototipo se desenvuelve en el taller.

Sus ocupaciones son: - Comprender el concepto y método de las 5S. - Proyectar la realizacion
de cada etapa del propésito. - Asistir al Coordinador en las capacitaciones de otros empleados
en el perimetro de labores. - Recopilar investigaciéon en equipo y examinar el escenario
presente. - Sugerir mejoras y decidir colectivamente sobre las soluciones a implementar. -
Desarrollar planes de accién e implementar acciones acordadas en cada etapa del proceso
de implementacion. - Monitorear y examinar guias del panel 5S - Formular ejercicios
correctivos en caso de desviaciones o desarrollos negativos en los niveles de organizacion,

orden y limpieza.
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MATERIALES DE APOYO 5S

Documentos informativos y carteles.

Vd. Conoces este documento informativo y lo estas leyendo. Su objetivo no es mas que
mostrarte el método y animarte a implementarlo en tu compafiia con el fin altimo de
aumentar la eficiencia, la produccion y la competitividad de tu sociedad. Si crees que no
necesitas todo lo mencionado, deja de engafiarte y piensa que el escrito ya puede estar en
manos de tus competidores. Pueden adoptar ese enfoque y tener una ventaja competitiva

sobre usted.

\% Diagrama del Comité Gestor 5S

Figura 1. Diagrama del Comité Gestor 5S

Coordinador Lider

Integrante 1 Integrante 2 Integrante 3

Fuente: Gerencia General Servicios Técnicos
Solidarios SAC

VI Metodologia Programa 5S:

Vil Instructivo para la Aplicacién de Seiri
VIII  Instructivo para la Aplicacion de Seiton
X Instructivo para la Aplicacién de Seiso

X Instructivo para la Aplicacion de Seiketsu
XI Instructivo para la Aplicacién de Shitsuke
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Los métodos de Planificacion 5S.

Lineamientos Generales

a. Lajunta Gestora 5S es causante de preparar los documentos necesarios
para establecer el cumplimiento del plan 5S.

b. El Encargado Principal es sensato de examinar y ratificar los documentos
requeridos para establecer y cumplir con el plan 5S.

¢ Los Gerentes Generales deben estar involucrados, asi como las personas
a su cargo deben estar involucradas en el cumplimiento de los
lineamientos para implementar el plan 5S.

Ciclo de Deming

Ciclo de
Deming

Responsabilid
ad

Planear

= Lajunta es encargada de desarrollar el plan 5S en el que debe participar

activamente.

= El comité deberia determinar las fechas de desempefio de los ejercicios de

mejora en funcion del problema y la disposicién de bienes.

= Lajuntaes la encargada de atestiguar que los operarios cuenten con los

expedientes, adiestramiento y bienes precisos para completar el proyecto.

Hacer

= Lajunta deberia avivar las practicas de la labor en unidad, y supervisar a los

empleados para la realizacion de las responsabilidades sefialadas en el plan.

= El personal en la empresa deberia advertir prontamente en los ejercicios de

perfeccionamiento para establecer el desempefio exitoso del plan.

Verificar

= Lajunta deberia comprobar que la ejecucion de ejercicios preliminarmente

determinadas y evaluadas en el esquema 5S se concreten en forma y tiempo.

= Lajunta es encargado de crear e inspeccionar el procedimiento de autoridad

para valorar el acatamiento del esquema 5S

Actuar

= La junta debe informar mantendra informado al administrador de los

adelantos y consecuencias de la ejecucion de la presentacién mediante
informes de mejoria y evidencia fotogréafica.

= El comité valuara la efectividad de los desarrollos en funcién a los resultados

obtenidos
Realizar auditorias, analizarlas y proporcionar retroalimentacién a los
miembros.
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6 INSTRUCTIVO PARA LA APLICACION DE SEIRI

A continuacion, la siguiente fase se utiliza el letrero del lugar de
almacenamiento temporal de la basura, y con el apoyo de los trabajadores
se evallan los insumos productivos, y se separan los materiales y
herramientas en mal estado y en mal estado para la siguiente eliminacion;
asi mismo, todos los alimentos Se desecharan los residuos y otros
elementos que no se ven comunmente en el lugar de trabajo. De la misma
manera, también hay un esquema de flujo de este evento.

Figura 2. Esquema de Flujo del Seiri

Materiales y Herramientas

Optimas » Organizarlos

Materiales y Herramientas Si

Dafadas

» Repararlos

é

Herramientas y Equipos No
Obsoletos

» Separarlos » Descartarlos

'.(

I Desperdicios de Comida | N
o

éSe pueden Si

‘ Objetos de mas | Vender?

v |

!

INSTRUCTIVO PARA LA APLICACION DE SEITON

Cuando son clasificados las mejores herramientas y materiales, se
empiezan a ordenar de la misma manera por un material de tipo
especifico, y luego se inicia una relacién de algunos productos en el
depdsito. A pedido, estara disponible el mobiliario del lugar y es posible
implementar algunos otros electrodomésticos que ayuden a organizar el
lugar de trabajo.
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Figura 3. Selecciona la ubicacién del material segun la frecuencia de uso

Colocar en el lugar

mas visible
Varias
veces al
dia
Colocar en Es posible X Varias
. Materiales y

los cajones que se ¢ veces por
X % Herramientas
inferiores use semana

Algunas
veces al
mes

Colocar en cajones
medios

Colocar en
dreas
comunes

Tabla 2. Formato de lista de requisitos

Iltem

Descripcion Cantidad

Justificacion

168




- Cadigo.: JGM-MAN-
// MANUAL DE IMPLEMENTACION | 001
7 / Y Y AND 58 Version.: 01

70 d 7% Revision.: 0
/M Pagina.: 169 de 197

Tabla 3. Formulario de inventario

ltem| Codig | Material / Maquina / Ugédad ;deade
° Herramienta Medida Inventari
0

INSTRUCTIVO PARA LA APLICACION DE SEISO

Para la siguiente fase la encontraremos en la primera y segunda S de
ejecucion, ya que depende de si hay pruebas de que es muy necesaria,;
asimismo, se centra en la tercera fase, ya que todos los objetos del lugar
de trabajo necesitan ser tratados en la misma manera Para una limpieza
mas profunda.

Asimismo, para un mejor control, se planificar4 una jornada mensual o
anual denominada “gran limpieza”, evento que ayuda a quitar el polvo y
recuerda a los empleados su compromiso con el programa.

INSTRUCTIVO PARA LA APLICACION DE SEIKETSU

Incluira la mejor proteccion de las iniciales 3 S, entre ellas, con el fin de
asegurar su precision, habra una lista de verificaciéon de 3 S, hoja de
puntuacion del nivel de proteccion, de acuerdo con la puntuacion final,
formular medidas preventivas.
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Tabla 3. Formato de lista Top 3S

Departamento
Inspector Fecha
Estudio de 3S Punto de Observacion P“Etg)afl‘.;;
Seiri (Clasificar) | Se excluyen las cosas innecesarias
Seiton (Ordenar) | Se percibe disposicion y etiqueta en la zona
Seiso (Limpiar) | Se conserva trasparente la zona de faena, maquinaria, etc.
Puntaje Total
Puntaje Total Nivel Medidas Preventivas
0-2 Insatisfactorio 1.-
3-5 Regular 2.-
6-7 Bueno 3.-
8§-9 Excelente 4.-

Fuente: Rodriguez (2010)

INSTRUCTIVO PARA LA APLICACION DE SHITSUKE

Incluird el usufructo de agrupamientos de coherencia, lo cual se enfocaran
en notificar los porcentajes de adherencia al plan, asi como atender las
inquietudes o dificultades de los trabajadores para implementar la filosofia
5S en cada uno de ellos.
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Anexo 7: Esquema de operacién de procesos de la estacion de remallad

Traslado de cortes
Colocacion de hilos

Colocacién delantero y espalda

Unir delantero y espalda

Cortar hilo

Doblar costados

Remallado costado del pecho

Cortar hilo

Doblado costado derecho emparejar
Remallado costado izquierdo

Cortar hilo

Remallado cuello

Corte de hilo

Colocar etiqueta

Costura etiquetado cuello

OOEO0O-00TOHOTO00

Resumen
Corte de hilo o 11
(| 1
Inspeccién de polo \ D 6

Almacenamiento

H -
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Anexo 8: Tabla produccidn, eficiencia y eficacia antes

PRE Noviembre
Produccion Produccion Horas Horas
TEST Real(und) Programada(unq EFICACIA Hombre Hombre |EFICIENCIA PRODUC TIVIDAD
) Reales Estimadas

1 96 130 83% 5 8 63% 58%
2 96 130 81% 6 8 75% 68%
3 96 130 93% 5 8 63% 58%
4 96 130 67% 6 8 75% 50%
5 96 130 79% 6 8 75% 60%
6 96 130 73% 6 8 75% 55%
7 96 130 84% 5 8 63% 52%
8 96 130 82% 4 8 50% 46%
9 96 130 73% 6 8 75% 55%
10 96 130 76% 7 8 88% 67%
11 96 130 91% 6 8 75% 68%
12 96 130 89% 5 8 63% 56%
13 96 130 81% 6 8 75% 61%
14 96 130 68% 6 8 75% 51%
15 96 130 84% 4 8 50% 47%)
16 96 130 87% 6 8 75% 65%
17 96 130 92% 5 8 63% 57%
18 96 130 84% 4 8 50% 47%)
19 96 130 85% 6 8 75% 64%
20 96 130 80% 6 8 75% 60%
21 96 130 76% 5 8 63% 48%
22 96 130 81% 6 8 75% 61%
23 96 130 82% 6 8 75% 69%
24 96 130 89% 5 8 63% 56%
25 96 130 84% 5 8 63% 59%
PROMEDIO 80% 68% 57%
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Anexo 9: Produccidn, eficiencia y eficacia después estacion

POST- 2 Produccl::i(;?\rero Horas
TEST Produccion programad EFICACIA | Horas Hombre o e EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
real(und) Reales X
a(und) Estimadas
1 120 130 91% 6 8 75% 68%
2 120 130 94% 7.5 8 63% 88%
3 120 130 96% 6.5 8 88% 78%
4 120 130 80% 6 8 75% 60%
5 120 130 94% 7.5 8 88% 88%
6 120 130 93% 7 8 88% 81%
7 120 130 87% 7 8 50% 76%
8 120 130 92% 7 8 88% 80%
9 120 130 95% 6.5 8 88% 77%
10 120 130 98% 7 8 63% 86%
11 120 130 92% 7 8 63% 75%
12 120 130 87% 7 8 75% 71%
13 120 130 89% 7 8 50% 78%
14 120 130 93% 7.5 8 75% 87%
15 120 130 89% 8 8 63% 67%
16 120 130 91% 7 8 75% 79%
17 120 130 93% 7 8 75% 70%
18 120 130 91% 7 8 75% 68%
19 120 130 94% 7 8 88% 71%
20 120 130 95% 7.5 8 75% 89%
21 120 130 88% 6 8 63% 66%
22 120 130 91% 7 8 63% 79%
23 120 130 84% 7 8 75% 73%
24 120 130 96% 7 8 87.5% 84%
25 120 130 94% 6 8 62.5% 71%
PROMEDIO 91% 84% 63
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Anexo 10: Formato reporte diario de la produccién

o CREACIONES JEGAM JM-FOR004
// Pg:ldel
5 L 772 CONTROL DIARIODE LA
P A PRODUCCION Rev:0
O.Prod Linea
O.Trabajo Cliente
Producto Dia
nombre Cargo Operaciones Cantidad | HH
Materiales

Observaciones




Anexo 11: Plan de implementacion estudio del trabajo

7

j///// 5 5

C7p42¥4&070’

PLAN DE IMPELMENTACION

Cédigo.: JGM-PLN-

002
Version.: 01
Revisiéon.: 0

Péagina.: 175 de 197

PLAN DE

IMPLEMENTACION

Firma Firma Firma

77 ] d&(@ﬁﬁé%&ﬁ

rd =2 Wi | L =75 } ) l

- - Hipdlito Meca Navarro
Gerente de 1a empresa

Elaborado Revisado: Aprobado
Jefe de produccién Jefe de produccion Gerente general
Fecha: Fecha: Fecha:
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Anexo 12: Acta de la primera reunién

ACTA DE REUNION N°001-2018

De acuerdo a lo regulado por el reglamento interno de la empresa JEGAM en Lima, siendo las
8:00 a.m., del 02 de Setiembre del 2018, en las instalaciones de CREACIONES JEGAM, ubicada
en la MZ Q Lt 18 AAHH Laderas de Chillon, Puente Piedra, se han reunido para la reunién en
diversos temas :

Liderazgo del Sistema:

e Hipdlito Meca Navarro, identificado con DNI N210762645, siendo el cargo que ocupa en la
empresa: Gerente General.

Personal de gerencia:

e  George Meca Fernandez , Identificado con DNI N° 72509011, siendo el cargo que ocupa
en la empresa: Administrador de la empresa

1 AGENDA:

¢ Realizar el levantamiento de informacion del area de produccion y descubrir los problemas
de la baja productividad

* Discusion de los préximos proyectos a desarrollar

* Determinacién de la fecha para la siguiente reunién.

2 DESARROLLO DE LA REUNION

e Se reviso los niveles de produccién mensual del afio 2017

* Propuesta “produccion de vestidos” para la temporada de verano, y la posterior venta en
la puesto de venta en la tienda el centro comercial del REY DE GAMARA

¢ Determinacién de la fecha para la siguiente reunién.

Se acord6 fijar fecha de reunién para el dia 09 de Febrero del 2018, a las 8:00 a.m., en las
instalaciones de la empresa CREACIONES JEGAM. Ubicado en: Mz Q, Lote 18, AAHH Laderas
de Chillén, Puente Piedra

3 ACUERDOS
En la presente reunion, los acuerdos a los que se arribaron son los siguientes:

e Se establecié aprobar la produccién de vestidos para el mes de enero por pedido de un
cliente

o El dia 09 de Setiembre se realizara el Simulacro de Sismo previa a Charla de Entrenamiento.

« Citar a la siguiente reunién de trabajo para el de 09 de Setiembre del 2017, en Calle 19 de
Mayo Mz.C Lt.18, Los Olivos.

Siendo las 8:05 a.m., del 02 de Setiembre de 2017, se da por concluida la reunién, firmando los
asistentes en sefal de conformidad.

Z{;ﬁwz /‘?‘ %/)

Hipdlito Meca Namn
Gerente de la empresa

Hipdlito Meca Navarro
Gerente de la empresa
CREACIONES JEGAM SRL

176




Anexo 13: Acta de la segunda reunién

ACTA DE REUNION N°002-2018

De acuerdo a lo reguiado por &l reglamento Interno de ka empresa JEGAM en Lima, siendo las
8:00 a.m., del 08 de Setiembre del 2018, en las Instalaciones de CREACIONES JEGAM, ubicada
en la MZ Q Lt 18 AAHH Laderas de Chillén, Puente Pledra, se han reunido para la reunién en
diversos temas:

Liderazgo del Sistema:

e Hipdito Meca Navarro, Identficado con DNI N°10762645, siendo el cargo que ocupa en la
empresa: Gerente General.

Personal de gerencia:

« George Meca Femandez , identificado con DNI N® 72509011, slendo el cargo que ocupa
en ia empresa: Administrador de la empresa

1 AGENDA:

Dar a conocer los problemas de la produccién

Presentacion del pian de trabajo del estudio del trabajo y métodos
Simulacro de emergencia ante cualquier eventuabidad
Determinacidn de |a fecha para la siguente reunion.

2 DESARROLLO DE LA REUNION

» Eljefe de produccion dio a conocer los problemas de ka produccion y las posibles soluciones

« Se presantd la propuesta de implementacidn del estudio del trabajo y métodos para mejorar
la productividad

* Simulacro de emergencia ante cualquier eventualdad

« Se informd que en este mes de Febrero se procedera a realizar & simulacro de Sismo he
Informar al personal dias antes para que el simulacro sea efectivo.

« Determinacidn de la fecha para la sigulente reunion.

Se acordd fijar fecha de reunidn para el dia 16 de Setlembre del 2018, a las 8:00 am., en las
Instalaciones de |la empresa CREACIONES JEGAM. Ublicado en: Mz Q, Lote 18, AAHH Laderas
de Chiidén, Puente Pledra

3 ACUERDOS
En la presente reunidn, los acuerdos a los que se arribaron son los sigulentes:

* Se establecid al encargado que realizara el estudio de tiempos en las distintas lineas de
preduccion

* Se estableci6 aprobar la produccion de vestidos para el mes de enero por pedido de un
cliente

Eldia 12 de Setiembre se realizara el Simulacro de Sismo previa a Charla de Entrenamiento.

Citar a la sigulente reunidn de trabajo para el de 16 de Febrero del 2017, en Calle 19 de
Mayo Mz.C Lt 18, Los Olivos.

Siendo las 8:30 a.m., del 09 de Setiembre de 2017, se da por concluida a reunidn, firmando los
asistentes en sefal de conformidad.

7 /' /7
/fﬁ-@’w’ ’/'I-'("
Hiptito Moca Nevarmo
Gerente de 1s empresa
Hipdlito Meca Navarro

Gerente de la empresa
CREACIONES JEGAM SRL
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Anexo 14: Autorizacion para laimplementacion

> Cdédigo.: JGM-ADM-

/(/ 001
CAIAL T2 AUTORIZACION/BUENA PRO Version.: 01
e Revisién.: 0

Pagina.: 178 de 197

AUTORIZACION DE LA IMPLEMENTACION

“ESTUDIO TECNICO DE LA PRODUCCION DE LA EMPRESA CREACIONES
JEGAM™

1.- ANTECEDENTES

Con fecha 04 de Enero del 2018, CREACIONES JEGAM vio el problema dentro de la empresa
y convoco a una reunion entre los miembros de la gerencia, lo cual concluyo con la aprobacion
del proyecto ““IMPLEMENTACION DE LA TECNICA ESTUDIO DEL TRABAJO PARA
MEJORAR LA PRODUCTIVIDAD" en la compafiia JEGAM para estudiar el origen de la baja
produccion dentro de la compafiia.

2- OTORGAMIENTO DE LA AUTORIZACION

De acuerdo a lo estipulado por la gerencia se establecid que la estudio lo realizaria el sefior(a)
Lazaro Cruz Hussein Giancarlo con DNI N°73241923, quien ha venido laborando 5 meses en
nuestra empresa, quien ha demostrado profesionalismo y destrezas en el area y direccion que
maneja.

El sefior Lazaro Cruz Hussein Giancarlo queda a cargo del presente estudio en nuestra empresa
CREACIONES JEGAM, que tiene busca resolver los problemas existentes en la nuestra
empresa, el producto de la mala gestion de las organizaciones en todas partes.

Por lo expuesto, estaremos enviando una comunicacion con los requerimientos necesarios para
el inicio, los mismos que deberan remitirse en un plazo maximo de cinco (05) dias habiles desde
la recepcion de la presente carta, para proceder

Lima, 7 Setiembre del 2017.

Atentamente

AH&/R& 4% 7,;4&

Gerente de la empresa

Hipdlito Meca Navarro

Gerente de la empresa
CREACIONES JEGAM SRL
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Anexo 15: Primera capacitacion “estudio del trabajo”

/

VA
ESTUDIO DE

TIEMPOS
DE TRABAJO

Medicion
del trabajo

Es la aplicacion de técnicas para
determinar el tiempo que invierte un
trabajador calificado en llevar a cabo

una tarea definida efectuandola segun
las condiciones técnico-organizativas
preestablecidas

La medicion del trabajo W

«Base para un control presupuestal.

«Base para primas o0 bonificaciones de
supervision.

«Cumplimiento de las normas de calidad.

«Simplificacion de los problemas de la
direccion de la empresa.

*Mejoramiento del servicio a los
consumidores.

El estudio de tiempos de traba]o
brindala posibilidad de:

eEstudiar el estado de la organizacion del
trabajo y el aprovechamiento de la
jornada laboral, detectando las
diferentes interrupciones y las causas
que las originan.

eEstudiar los gastos de trabajo
analizando su utilidad o su utilizacion
incorrecta, definiendo cuales son los que
podemos eliminar.

Sz
Descubre
deficiencias Q
del método

Estudio de
Métodos |[=P

Muestra fallos

Estudio de|_,, ~ de la direccion
Tiempos y los @
trabajadores
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del trabajo
\ \/ Estudio de
. Técnicas 4 o tiempos con
Q demedicion > cronémetro

_~_del trabajo — Datos
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\) =

Formulas
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OBSERVACION CONTINUA 7
INDIVIDUAL S

Consiste en hacer una descripciéon
detallada de todas las actividades
realizadas por el trabajador, dentro de
la Jornada Laboral y medir la duracién
de cada una de ellas a fin de conocer el
empleo del tiempo de trabajo del
trabajador.

OBSERVACION CONTINUA INDIVIDUAL

Determinacion de los
objetivos del estudio

I Diseno del estudio |

Pasos generales
recomendados
para la aplicacion
de la técnica

de observacién

£
/M/A 77 (/

//i/létodo;
‘/' continuos de

Q \\ébsewaciéry

e

Métodos para el
estudio de la
Jornada Laboral

// Métodos \\

( discontinuos de |

\_observacién Yy

Observacion
. continua
| individual

Observacion
continua
colectiva

Auto
observacion

Observaciones

instantaneas
(muestreo del
trabajo)

//(/I W)

W(/// v
fashion

f:odr!tl_r:'ua I Realizacion de las
individua observaciones
Analisis de los
resultados
AP
74
/”/A“.f(:’ /

Estimaciones |

|
/\Medlos para .

determinar Registros
estandares \\ historicos
,,de tiempos 1\ =

LT

// \

N

Medicion
del trabajo
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Anexo 16 : Segunda Capacitacion “Funcionamiento y tipos de cronometro”

7Y
CONTENIDO ﬁgﬁu
Funcionamiento y tipos de
- 1. Introduccion
Cronometros =
2. Definiciones
3. Tipos de crondémetros
4. Métodos de calibracion
5 5. Referencias
—d ” \I Hussein Lazaro Cruz
I L ! Jefe de proyectos
k // inghusseinlazaro@gmail.com e
Nl
. QAN
1.INTRODUCCION fatin 2. DEFINICIONES ﬁ'@ﬁ&
Cronémetro
Desde sus origenes, el ser humano ha necesitado medir el tiempo porque en él *La palabra cronémetro proviene de la mitologia griega, el nombre se le
franscurre su vida, los acontecimientos y los modos de pensar; de esa preocupacion dio por el Dios griego Cronos que era el Dios del tiempo.
nacio el calendario como una forma de medirlo.
Todo nuestro entorno funciona sobre la base de una exacta programacion *Es un reloj o una funcion de reloj que sirve para medir fracciones de

tiempo, normalmente cortos y con exactitud.
del tiempo. Por ejemplo:

Temporizador
QSe requiere una cantidad exacta de tiempo para que una pieza pueda ser armada o Sistema de control de tiempo que se utiliza para abrir o cerrar un circuito
fabricada con un determinado material y ese tiempo difiere del que necesitaria la enuno o méas momentos determinados, y que conectado a un

misma pieza si el material fuera distinto. dispositivo lo pone enaccion

QEnel tréfico (terrestre -maritimo y aéreo ), los movimientos estén sujetos a los
tiempos y se deben considerar para sincronizarse con otros factores. . Reloj

Se denomina reloj a un instrumento que permite medir el tiempo. Existen
diversospor ejemplo: Reloj de pulso, reloj de bolsillo, reloj de salon 6 pared.
Lo més importante y esencial de las funciones de un reloj comun es

proporcionar la hora.

2. DEFINICIONES

/@WM DEFRICIONES 2. DEFINICIONES ggf’d :

e Continuacion...

DEFINICIONES
Continuacién...

Intervalo de tiempo
Los cronémetros y los temporizadores son instrumentos usados para medir infervalo de
tiempo, el cual es definido como el lapso de tiempo enire dos evenitos.

i dEkaidBnpsesmidiniisiuiip i - Larpso!ucropde un c[onometrci otempo_nzador representa el _
nacimos. Adiferencia de un reloj convencional el indicador muestra el tiempo de cada dia en periodo de tiempo mas pequefio que el instrumento puede medir

horas, minutos y segundos de una época absoluta un punto de inicio (asi como el principio del oindicar

dia o el afio), un cronémetro o temporizador simple mide e indica el periodo de tiempo desde .

un punto de inicio arbitrario.

Launidad del intervalo e iempo esl segunco 5. E1Sldefine l segundo propiamente del Una resolucién comun para cronémetros digitales esde 1 ms (0,001
atomo de cesioy por estarazon los osclladores de cesio son considerados asi patrones s)o mejores, y para cronometros analdgicos es de 1/5 de segundo,

rimarios intervalo de tiempo y frecuencia. .
. pare poy 602s.

H segundo es fa duracion de 9 192 631 770 periodos de la radiacion asociadaa la
transicion hiperfina del estado base del atomo de Cesio-133.
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7
2,
DEFINICIONES 2. DEFINICIONES ,ﬁ%

Continuacion...
Base de tiempo

Labase de tiempo esla que produce la sefial de frecuencia usada para los crondémetros o
temporizadores para medir el intervalo de tiempo.

Hoy en dia estos dispositivos por lo general utilizan osciladores de cristal de cuarzo.

Lafrecuencia més comun utilizada en los cristales de cuarzo esde 32 768 Hz.

7
3. TIPOS DE CRONOMETROS /?””fff

Los cronémetros en general pueden ser clasificados en dos categorias:

Tipo I
Digitales que emplean oscilador de cuarzo y un circuito electronico para medir el
intervalo de tiempo.

0000 oo

7
LPE

TIPOS DE CRONOMETROS
Continuacion...

3. TIPOS DE CRONOMETROS

Tipo II:
Son los cronémetros que tienen un disefio analdgico y usan
medios mecanicos para medir los intervalos de tiempo.

7
4. METODOS DE CALIBRACION 4

Existen generalmente 3 métodos para la calibracion de
cronémetros y temporizadores.

Comparacion Directa
El cual compara el indicador del instrumento bajo calibracion con un
patron de intervalos de tiempo.

Totalizador
Este requiere una sefial de un generador sintetizador, un contador y una
frecuencia de referencia.

Base de tiempo
Este compara la frecuencia de la base de tiempo del instrumento bajo
calibracion con una frecuencia de referencia.

METODOS DE CALIBRACION 4. METODOS DE CALIBRACION 7
Continuacién... / 70277,
b
Comparacion directa
ElMétodo de comparacion directa es el mas
comtuin método usado para calibrar

y j q
un minimo de equipo, pero la incertidumbrees
mas grande que la de los otros métodos.

__ s} referencias usadas para este método de
comparacion requiere una referencia de
intervalo de tiempo. Estareferencia es
usuaimente o puede ser una sefial de tiempo

de audio, pero en muchos casos, con

referencia al tiempo indicador que se pueda
estar usando.
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Anexo 17: Acta de aprobacion

ACTA DE APROBACION

Creaciones Jegam SRL, es una compariia facultada de ofrecer sus productos textiles

a las principales tiendas de Gamarra.

El Gerente General de la compariia Creaciones Jegam SRL, con RUC 20083097618,
se responsabilizé de efectuar y apoyar el Programa 5S y el sistema de Gestion de
Inventarios desde los consejos de los trabajadores del area de logistica el joven Edu
Pérez Rivera con la finalidad de optimizar la condicién actualizada del almacén

transportando consigo progresos en la compania.

Lima, 17 de enero del 2018

7 )
a’é(— @ne -
|

T T ra—
Gerente de la empresa

Hipolito Meca Navarro Gorge Meca Fernandez

Gerente de la empresa Administrador de la empresa

CREACIONES JEGAM SRL CREACIONES JEGAM SRL
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Anexo 18: Andlisis de costos unitarios por cada prenda

1. MATERIALES

CANTIDAD | U/MEDIDA | DESCRIPCION P/UNITARIO |P/TOTAL
3.5 kg Yersey 24/1 color rosado S/ 14.00 | S/ 49.00
100 ars Rib 1/1 color rosado S/ 20.00 | S/ 2.00
3 Conos Hilo algodon color crema S/ 3.00 | S/ 9.00
25 Unidades |Etiquetas S/ 0.08 | S/ 2.00
TOTAL DE MATERIALES S/ 62.00
Mano de obra 30% S/ 1.86
2. Costo de materiales y materiales S/ 63.86
3.Gastos de fabricacion 10% S/ 6.39
4.Costos de produccién S/ 70.25
5.Gastos administrativos y ventas 10% S/ 7.02
6.Costos total S/ 77.27
7.Margen de utilidad 15% S/ 11.59
8.Precio de venta S/ 88.86
Precio de venta unitario S/ 3.55
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Anexo 19: Instructivo de trabajo

i Cddigo: JG-DOC-003
,// Instructivo de trabajo | versién: 002
S EZ7e “REMALLADO Pégina: 185 de 5
/// Instructivo informativo

Wf/& Area de Remallado

1. Traslado de cortes

2. Colocacion de hilos

3. Colocacioén- delantero y
espalda

185




4. Doblar costados

5. Remallado costado de
pecho derecho e
izquierdo

6. Costura

7. Remalle cuello

8. Costura etiquetado
cuello
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9. Cortar hilo

10. Inspeccion de la prenda

11. Almacenamiento
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DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS
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Anexo 20: Carta de presentacion

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

Sefior(a)(ita):
Presente

Asunto: VALIDACION DE INSTRUMENTOS A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTO.

Con gusto nos comunicamos con usted para expresarle nuestro saludo y asi mismo
informarle que como estudiantes de la EAP Ingenieria Industrial UCV, en el Campus Lima
Norte, promocién 2018, necesito verificar que los instrumentos que utilizaremos retnan las
condiciones necesarias para poder llevar a cabo nuestro estudio, y consecuentemente,
optaremos el titulo de Ingenieros Industriales.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Implementacion de la técnica
estudio de trabajo para mejorar la productividad en la empresa Creaciones Jegam SRL,
LIMA, 2017* dado que para aplicar las herramientas antes descritas se requiere la aprobacién

de un docente profesional, consideramos conveniente acudir a usted dada su reconocida

experiencia en temas educativos y/o de investigacion educativa.

El expediente de validaeién, que le hacemos llegar contiene:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacién de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto v consideracion nos despedimos de usted, no sin
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~\|l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DIMENSIONES

Variable: ESTUDIO DEL TRABAJO

Los estudios de trabajo examinan como se realiza una actividad, simplifican o
modifican los métodos de operacién con el fin de minimizar el trabajo excesivo o
innecesario, o el desperdicio de insumos, y establecen el tiempo estandar para llevar

a cabo la actividad. (Kanawaki, 2012, pag. 9).

Dimensiones de las variables: ESTUDIO DEL TRABAJO
Dimension 1 ESTUDIO DE METODOS

Implica la integracion de los seres humanos en la creacion de patrimonios o
servicios. La tarea es determinar donde se encuentran los seres humanos en
la evolucion de materias primas o insumos en productos o servicios acabados.
Lo principal es que la persona realice con eficacia las tareas que le son

asignadas (Palacios, 2016, p. 25).

Dimension 2 MEDICION DEL TRABAJO

Para Palacios (2016), los estudios temporales son un complemento necesario del
aprendizaje normal y disciplinado, utilizando herramientas adecuadas, ejerciendo a

velocidad normal y en situaciones medioambientales uniformes, para mejorar un

encargo o tarea (p. 9).
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Eﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y SUS DIMENSIONES

Variable: PRODUCTIVIDAD

Render y Heizer (2015) sostienen que maximizar la productividad implica
utilizar los recursos en su maximo potencial y optimizar la transformacion de
€S0s recursos en bienes y servicios rentables. Este enfoque no solo aumenta
el valor del producto o servicio final, sino que también mejora la relacion entre
los insumos (recursos utilizados para la produccién) y los productos (bienes
o servicios producidos). En ultima instancia, la productividad es el resultado

de esta interaccion dinamica entre recursos y productos (pags. 14, 15).

Dimensiones de las variables: PRODUCTIVIDAD
Dimension 1 EFICIENCIA

Gutiérrez nos dijo que existe una correlacion entre los resultados alcanzados y los
insumos utilizados. Mejora perfeccionando los insumos y comprimiendo el tiempo
perdido por paradas de equipos, escasez de materiales, aplazamientos, etc. (2013,
p. 27).

Dimension 2 EFICICACIA

Segun Gutiérrez, es el grado en que se llevan a cabo las diligencias planificadas y
se logran los objetivos deseados. Maximiza continuamente los objetivos (2013, p.
27).

Comunmente entendido como la medida de como se desarrollan las operaciones

planificadas y el grado en que se realizan los resultados planificados.
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Anexo 21: Matriz de operacionalizacion de las variables

Variable Eistinicion Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Esca.la. d )
Conceptual medicion
i . . . y L g Tiempo Estandar
VIt El estudio del trabajo tiene por objetivo || astudio del trabajo fiene |\ oo oo Ts = TN(L + suplem) a6
examinar de qué manera se estd |como fin reducir tiempos . . .
Estudio del ' N - . Trabajo Ts=Tiempo estandar  Suplem=Suplementos
O realizando una actividad, simplificar 0 |muertos o cambiar el método Tn= tiempo normal
modificar el método operativo para (de trabajo para hacer el
reducir el trabajo innecesario o excesivo, [Proceso mas  eficiente. Y Actividades aue Agregen Velor
0 el uso antieconomico de recursos, y [educr asi la cantidad de | ngenieria AV =TAm A o
. . o tiem establecido r =Activi I
fijar el tiempo normal que la realizacién po. PO de AV eades U BOToan Varo!
. ; operacion. ; = ivi
de esta actividad” (kanawaki, 2012, p.9). Métodos | TAFTotal de actividades
ANV=Actividades que no le agregan valor
El incremento de la
vD: Se realiza mediante un cociente generado | productividad en el area de Eficiencia ( horas — hombre real ) .
: X ;
de outputs e inputs. En este ultimo las | confecciones va depender Horas — hombre estimadas Razon
Productividad | horas de trabajo son una medida comun | de las mejoras que se
de un factor productivo, se pueden usar | @Pliquen en los procesos,
otras como capital, materiales, energia | SiMinando tempos | Eficacia (DAL oy
Produccion programada Razon

entre otras.(Heizer y Render,2007 p.18)

muertos y procedimientos

innecesarios

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 22. Certificado de Validaciéon del Instrumento de Medicién

ﬁi UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Estudio de Métodos Si No Si No Si No
1
AV=TA-ANV
AV=Actividades que agregan valor > )( X
TA=Total de actividades
ANV=Actividades que no le agregan valor
DIMENSION 2 Medicién del Trabajo Si No Si No Si No
2 T.s = TN (1+ Suplementos)
T.s.= Tiempo estandar
T.N. = Tiempo normal X P )(

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N°© DIMENSIONES / items Perthencla Rele\;ancia Clarjdad Sugerencias
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si | No | Si | No
3 _ Horas hombre real
BN s Nowtbre eatimada 00 X, X ¥%
DIMENSION 2 Eficacia Si No Si | No | Si | No
4 EFIC = Procuccion real 100 %
~ Produccion programada » G X
Observaciones (precisar si hay suficiencia): /9/(7 5 Ufoio Gt
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [x] Ap{icable después/de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg:.........&5 4. 05 /) G S 4 eruADNt.... R 8.2 082 8..
A A - 3
Especialidad del validador:....... 55 fa 00 A PR C;‘f—-'*’ "‘“*"*“/& &-«/év/?“"/@-’ [esddr / -L-w kb
b o= b : - i 2. de..LD...del 2017

3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados &
son suficientes para medir la dimension Firm4 del E perto Informante.
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Anexo 23: Certificado de Validacién del Instrumento de Medicién 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Estudio de Métodos Si No Si No Si No
1
AV=TA-
AV=Actividades que agregan valor X X X
TA=Total de actividades
ANV=Actividades que no le agregan valor
DIMENSION 2 Medicién del Trabajo Si No Si No Si No
2 T.s = TN (1+ Suplementos)
T.s.= Tiempo estandar X x X
T.N. = Tiempo normal

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertlr:encla Relevzancia CIal;idad Sugerencias
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No | Si No
3 EFICIENC = Horas hombre real 100
~ Horas hombre estimada . 74 ¥ Y
DIMENSION 2 Eficacia Si No Si No Si No
4 EFIC = Procuccion real 100 v
~ Produccion programada * ¥ ¥

Observaciones (precisar si hay suficiencia): Rowise ¢ Dorcosinn  Filudeo ey Neti oo , {\,pol 2 DEQRIOC
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable[ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Drl(Mg, .[“3 Gaelos. Avaloy Loves ... N UHosoMSE . .

Especialidad del validador:.... D e e o o e
Pertine ncia:El sem corresponcie al ¢ A0 bedrico e slack 20
“Relevancia: Ell dem es aproplado para rep al comiponente o e A SRt de.. ... del 2017
dimensidn especiica ded construcio > st /'/‘r
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del ilorn, ©5 /—/>, >
conciso, exacto y direcio ——d
e
B e oy i o ’ Firma del Experto Informante.

son suficientes para modic la dmension
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Anexo 24: Certificado de Validacion del Instrumento de Medicién 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE ESTUDIO DEL TRABAJO

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia® | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Estudio de Métodos Si No Si No Si No
1
AV=TA- ANV
AV=Actividades que agregan valor
f/ r/ {/

TA=Total de actividades
ANV=Actividades que no le agregan valor

DIMENSION 2 Medicién del Trabajo Si No Si No Si No
2 T.s = TN (1+ Suplementos)
T.s.= Tiempo estandar ’/ ’/

T.N. = Tiempo normal 17

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertlv:encla ﬁelevzancia CIar;idad Sugerencias
DIMENSION 1 Eficiencia Si No Si No | Si | No
3 EFICIENC = Horas hombre real 100
= Horas hombre estimada * 1 f/ !/
DIMENSION 2 Eficacia Si No Si No | Si | No
4 EFIC = Procuccion real 100 A /
~ Produccion programada g l’/ ! r
o >
Observaciones (precisar si hay suficiencia): /{fij Y / cj/ cLernaa s
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ x] Apllcgble después de corregir [ ] = o aplicable [ ] "
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ :_....vd’.—['. 5.;{4{?.4.(!.4{.(!{&;’4:4.\.-..\.[/!.'.‘f./../.’.’. c¥... DNE:.... <. 50@"”/‘?%
P
Especialidad del validador:....... (,(,y"j ........ R S S N A B S S A e oS R SRR IS a3 B S e akai s S S S s S s
. T

P ia:El item o todfico ‘

et sl et spras st o de.. /C. ..del 2017

dmensidn especifica del constructo

IClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, o5 f A

conciso, exacto y directo —5 L0 i LA

A N = " 5 , e N
et bt o a e ( “Experto Informante.

—/"
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Anexo 26: Fotos antes de la Implementan

Anexo 17: Fotos después de laimplementacion
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