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RESUMEN 

 

La presente tesis tuvo como objetivo principal la aplicación de una técnica de medición del trabajo 

que es el estudio de tiempos y movimientos para mejorar la productividad en la línea de 

confección de polos de la empresa Corporación Yufre S.A.C. con la finalidad de reducir el tiempo 

de ejecución del trabajo e incrementar la cantidad de productos terminados. 

El tipo de estudio es pre-experimental, en donde se tomó como muestra el número de 

observaciones de cada una de las 14 operaciones que conforman la confección de una prenda, 

para su posterior análisis y contrastación de la hipótesis planteada. La  presente tesis comprendió 

el desarrollo, implementación y evaluación del estudio, basada en el registro de los tiempos 

obtenidos a través de la observación de campo en la línea de confección (polos), diagramas, 

distribución de máquinas, datos cuantitativos obtenidos a través de entrevistas y encuestas, y 

registro de las cantidades producidas del producto de mayor demanda (polos cuello redondo). 

Los resultados de la presente tesis indica que se logró mejorar la productividad de la línea de 

confección de polos con el estudio de tiempos y movimientos, disminuyendo el tiempo estándar 

del proceso en un 12.8% e incrementando la cantidad producida en un 46.3%. 

Se concluyó que la aplicación del estudio de tiempos y movimientos mejora la productividad en la 

línea de confección de polos de la empresa Corporación Yufre S.A.C. 

Palabras Claves: 

Estudio de tiempos y movimientos, Tiempo Estándar, Cantidades Producidas, Productividad. 
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ABSTRACT 

 

This thesis had as principal objective the enforcement of a technique of work measurement that is 

the time study and movements to improve productivity in the line of making t-shirts in the 

company Corporación Yufre S.A.C. in order to reduce the time of work execution and increase the 

amount of finished products. 

The type study is pre-experimental, where was taked the number of observations in each of the 

14 operations that shape the production of a garment, for further analysis and contrasting of the 

hypothesis. This thesis comprise the development, implementation and evaluation of the study, 

based on times record obtained through factory observation in the clothing line (t-shirts) 

diagrams, distribution of machines, quantitative data obtained through interviews and surveys, 

and registration of quantities produced of product  greatest demand (poles round neck). 

The results of this thesis suggest that productivity in the clothing line was improved with the time 

study and movements, decreasing the standard time in 12.8% and increasing the quantity 

produced in 46.3%. 

It was concluded that the application of time study and movements improves the productivity in 

the line of making t-shirts in the company Corporación Yufre S.A.C. 

Keywords: 

Time study and movements, Standard Time, quantities produced, Productivity.  

 

 

 

 

 


