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Resumen

La presente investigacion tuvo como objetivo determinar en qué medida la
aplicacion de un Sistema de Produccion Modular reduce los costos en el area de

produccion.

Fue de tipo aplicada, de nivel descriptivo explicativo, de enfoque cuantitativo y el
disefio experimental de tipo pre experimental. La poblacion fueron 10
trabajadores evaluados durante un periodo de 10 semanas antes y después de
la aplicacion, en donde la muestra seleccionada por preferencia es igual a la

poblacion.

Como conclusién, se logré una reduccion de costos de produccidn, esto
evidenciado en la tabla N°36 en donde se observa una reduccion de S/ 4,925.00;
asimismo se pudo constatar la hipétesis general de la estadistica inferencial
mediante la prueba de Wilcoxon en la tabla N° 48 en donde queda demostrado
que el grado de significancia es < 0.05, siendo el CT = 0,005, en donde se

rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipotesis de investigacion.

Palabras clave: Produccién Modular, costos, control.



Abstract

The objective of this research was to determine to what extent the application of

a Modular Production System reduces costs in the production area.

It was of an applied type, of a descriptive and explanatory level, of a quantitative
approach and the experimental design of a pre-experimental type. The population
consisted of 10 workers evaluated during a period of 10 weeks before and after
the application, where the sample selected by preference is equal to the

population.

In conclusion, a reduction in production costs was achieved, this evidenced in
table N ° 36 where a reduction of S / 4,925.00 is observed; Likewise, it was
possible to verify the general hypothesis of inferential statistics by means of the
Wilcoxon test in table N ° 48, where it is shown that the degree of significance is
<0.05, with the TC = 0.005, where the null hypothesis is rejected and the accepts

the research hypothesis.

Keywords: Modular Production, costs, control.
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I. INTRODUCCION



1.5. REALIDAD PROBLEMATICA

La industria de la elaboracion de prendas de vestir viene siendo uno de los
elementos mas importantes dentro de la economia de varios de los paises que
se encuentran en crecimiento; entre los cuales tenemos a China, que es sin duda
alguna el mayor representante del continente asiatico, debido a que en poco
tiempo se ha convertido en una nacién préspera y con grandes oportunidades
para un mercado futuro, sin embargo, Malasia se encuentra pisandole los talones
a esta gran potencia. Otros paises que también se encuentra como los mas
representantes de este sector en crecimiento tenemos a la India e Indonesia

quienes han crecido de manera significativa en este mercado.

Asi mismo, muchas de las empresas de confeccion extranjeras lograron una
ventaja competitiva debido que fueron presentando una mayor flexibilidad en su
linea de produccién, ademas de reducir drasticamente sus costos y mejorar la
calidad de sus productos, esto debido a que se arriesgaron con la
implementacion de nuevos sistemas de produccion, entre los cuales se
encuentra el Sistema de Produccion Modular, el cual viene siendo aplicado
desde los anos 90’ con grandes resultados; no obstante en comparacion con
otras industrias, la industria de la confeccién de prendas de vestir, requiere
mucho trabajo manual y, por lo tanto, tiene que haber un perfecto balance entre
los recursos utilizados y el capital empleado.

En Perd, la industria de confecciones de prendas de vestir y textiles representa
el 1.3% del PIB nacional y el 8.9% de la manufactura en 2019. Segun datos del
Instituto Nacional de Estadistica e Informacion (INEI), constituye el segundo
sector mas importante del PIB manufacturero, solo superado por las industrias
de metales preciosos y metales no ferrosos, que contribuyeron con 10.0% en
2019.

La demanda actual del mercado obliga a las empresas a buscar constantemente
nuevos meétodos y enfoques de produccion, que les permita hacer los procesos
de produccion mas flexibles y de esta manera poder responder rapidamente a
los clientes con una excelente calidad en sus productos, un buen servicio y el
precio adecuados. Es por ello y de suma importancia disefiar sistemas que

permitan optimizar la produccion, con la finalidad de ser cada vez mas
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competitivos y alcanzar los objetivos empresariales, mediante una adecuada
gestidon de recursos, los cuales favorecen al aumento de utilidades y reduccion

de coste en la produccion, mejorando asi la productividad y calidad.

De no anticiparse a disefiar un sistema adecuado, se generaria mayores
desperdicios, ademas de correr el riesgo del incumplimiento con el pedido hecho

debido a una ineficiente produccién y a su vez de la perdida de utilidades.

Segun De La Cruz (2011) sostuvo que la implementacién de un sistema de
produccion modular elimina el desperdicio perceptible en la fAbrica, como: mano

de obra innecesaria, re trabajo, una inadecuada distribucién de planta, etc. (p27)

La empresa investigada es una pequefia empresa que se dedica a la fabricacion,
exportacion y venta de ropa para caballeros y damas; cuyo centro de venta se
encuentra en el emporio comercial de gamarra, en dicho lugar se comercializan
al por mayor y menor todos sus productos.

Muy aparte participa en concursos de produccion realizados por el estado en
este caso “compras MyPeru “para los cuales se fabrican prendas de vestir.

Es en este punto en cuestion en donde se presenta uno de los problemas mas
comunes de la empresa; que es el cumplimiento en la fecha de entrega, si la
empresa incumple con el plazo establecido entonces recibira una sancién
econOmica, lo cual generaria perdida en la rentabilidad y a su vez credibilidad ;
y para poder cumplir con el pedido es necesario mejorar el tiempo de
produccion, utilizando el minimo de recursos para obtener el producto con todas
las especificaciones establecidas, con el fin de maximizar la utilidad de la
empresa y minimizar costes de produccion.

Cabe mencionar que esta empresa se ha desarrollado bajo un sistema de
produccion ejecutado de manera experimental, por las necesidades de un
mercado cambiante, obteniendo resultados no tan favorecedores, dado el
analisis situacional de la empresa, se logré identificar los siguientes factores
problematicos: Falta de control de la mano de obra ,no se aplica estudio de
tiempo y movimiento, no se aplica ingenieria de métodos, inadecuada
distribucion del taller para una Optima produccién, falta de personal con
experiencia , gestion inadecuada de inventarios y falta plan de mantenimiento,
entre otros, lo cual genera demora en el tiempo de entrega y sobrecostos en la

empresa Creaciones Neelbrons.
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Figura 1. Diagrama de Ishikawa de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C
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Tabla 1.

Matriz de Criticidad
ENTORNO MAQUINA HOMBRE MATERIAL METODOS MEDICION
Crl Cr2 Cr3 Crd Cr5 Cr6 Cr7 Cr8 Cr9 Cri0 Crll
2, .3 & 3 g
2202822 2, Sowfuwy wg 3, 3. Oy
causas g s:ez22 5S¢ S8553Y4 8% 33 32 Sk
W= ﬂ w = — o =< < WO |
539:23:8 £33 2555%% 3B 53 :z2 =%
<238922z =33 323z28: £f 88 sy Be
2FC55 88 3 googo= &0 3% 5°  F=
a < Y] (]
Resultados Observacion & z ° A e
GERENTE GENERAL/JEFE
DE PRODUCCION 2 3 2 2 2 2 2 2 3 3 2
ADMINISTRADOR 3 2 1 1 1 2 2 2 2 2 2
AUDITOR DE CALIDAD 2 2 3 2 2 3 1 2 3 2 3
PRACTICANTE 1 2 2 2 1 1 2 3 2 2 3 2
PRACTICANTE 2 3 2 3 2 3 3 2 2 3 2 3
TOTAL 12 11 11 8 9 12 10 10 13 12 12
5 6 7 11 10 2 8 9 1 4 3
Nota: Matriz de criticidad elaborada de acuerdo al diagrama Ishikawa:
elaboracioén propia
Tabla 2. Matriz de priorizacion
causa/problema frecuencia frecuencia Porcentaje porcentaje

‘ acumulada acumulado

CR9 Carencia de un adecuado 13 13 11% 11%
seguimiento de los procesos
productivos

CR6 Cantidad de trabajadores 12 25 10% 21%
inadecuados
CR11 No existe medicidn de 12 37 10% 31%
indicadores
CR10 Demora en ejecucién de 12 49 10% 41%
labores
CR1 Estaciones de trabajo mal 12 61 10% 51%
organizadas
CR2 Estaciones de trabajo poco 11 72 9% 60%
equipadas
CR3  Accidentes en el ambiente de 11 83 9% 69%
trabajo
CR7 Carencia de materiales 10 93 8% 78%
CR8 Productos defectuosos 10 103 8% 86%
CR5 Personal poco capacitado 9 112 8% 93%
CR4 Descalibracién de maquinas 8 120 7% 100%




Diagrama de Pareto

14 120%
12 100% 100%
95%
86%
80%
60%
40%
20%
0%
o &
..@b &Q’b
’b('\ /z,o‘
Q
(;’b bQ,
&
(b
Ny . frecuencia

=== porcentaje acumulado

Figura 2. Diagrama de Pareto de las causas raices de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C
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Nota: Elaboracion propia

Por lo antes expuesto de la empresa de Creaciones Neelbrons, se sabe de la
problematica en el area de produccioén, para lo cual se plantea la aplicacion de
un disefio de un sistema de produccion modular para reducir los costos en el
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area de produccion de la empresa, por lo cual se plantea la siguiente

interrogante:

1.5.FORMULACION DEL PROBLEMA

1.2.2 Problema general:
¢En qué medida la aplicacion de un Sistema de produccion modular reduce los
costos en el area de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C,
Villa el Salvador, 2020?

1.2.2 Problemas especificos:
¢En qué medida la aplicaciéon de un sistema de produccion modular reduce los
costos directos en el area de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons
S.A.C, Villa el Salvador, 2020?

¢En qué medida la aplicaciéon de un sistema de produccion modular reduce los
costos indirectos en el area de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons
S.A.C, Villa el Salvador, 2020?

1.5.JUSTIFICACION DEL ESTUDIO

1.3.1 Justificacién tedrica:
Se justifica tedricamente, porque contribuye a la resolucion de problemas,
fortaleciendo asi a las teorias de futuras investigaciones que tengan similitud con
las variables de estudios, en este caso “Sistema modular’ y “Costos”. Ademas,
permite el desarrollo e implementacién de nuevos métodos para la reduccién de

costos en los procesos productivos.

Cortés, M. E., & Iglesias, L.(2004) Sostuvieron que las justificaciones teoricas
son las razones que argumentan el deseo de verificar, rechazar o aportar

aspectos tedricos referidos al objeto de conocimiento. (p. 15).

De acuerdo a los autores, las justificaciones tedricas son las razones por las
cuales permiten el argumento sobre un conocimiento para que de esta manera
se pueda verificar, rechazar o contribuir a los aspectos tedricos relacionados con

el estudio.



1.3.2. Justificacion practica:
Esta investigacion es practica porque ayuda a la solucion problemas en relacion
a los altos costos de la produccion en la empresa Creaciones Neelbrons, esto
gracias a la aplicacién de un sistema de produccion modular, el cual permite un

mayor control de los recursos, mejorando la eficiencia en su linea de produccion.

Cortés et al. (2004) Indicaron que la justificacion practica es la razén que sefala
que la investigacion propuesta ayudara en la solucion de problemas o en la toma

de decisiones. (p. 15)

Es decir, segun los autores, la justificacion practica son las razones por las
cuales la propuesta puede solucionar los problemas o ayudar en la toma de
decisiones. De tal manera que la empresa logre la reduccién de costos,
mejorando las condiciones del area de trabajo y su respectivo control de

produccion.

1.3.3. Justificacion Social
Se justifica socialmente porque servira de apoyo a las Mype para reducir sus
costos de produccion de compras MYPERU, facilitando el conocimiento
necesario para poder gestionar de manera mas eficiente los recursos utilizados

en su linea de produccién.

Cortés et al (2004) sefialaron que la justificacion social es “Aquella que ayuda o
contribuye con la mejora de un determinado problema social y de esta manera

logra ser trascendente en la sociedad”. (p. 375).

Segun los autores la justificacion social es aquella investigacion que afiade valor
a nuestra sociedad mediante alternativas de mejora a determinados conflictos o

dificultades significativas, que se dan en el ambito social.

1.3.4. Justificacion metodoldgica
Se justifica metodolégicamente debido a que el método empleado a través de la
observacion, permite la formulacién de hipotesis las cuales son contrastadas con
el fin de aceptar o rechazar la hipotesis de investigacion. Asimismo, se utiliza
técnicas e instrumentos que permiten el alcance de los objetivos y de las mismas

maneras estas presentan validez y confiabilidad.



Cortés et al (2004) Senalaron: “justificacion metodoldgica es la razon para apoyar
las contribuciones mediante el uso o la creacién de herramientas y modelos de

investigacion” (p. 15).

Segun los autores, es metodoldgica cuando la investigacidn a ejecutar, propone
un nuevo método o una nueva estrategia para generar conocimiento efectivo y
confiable, asimismo, si una investigacion pretende encontrar nuevos meétodos o
nuevas tecnologias para generar conocimiento, entonces podemos decir que la

investigacion tiene razones metodologicas.

1.3.5. Justificacion econémica
Se justifica econdmicamente, debido a que el disefio, analisis y aplicacion de
sistemas modulares tiene como beneficio la reduccibn de costos en la
produccion, mejorando de esta manera la eficiencia y evitando los retrasos de

produccion.

Morillo (2001), sefialé que: “La reduccion de costos es una salida para las
empresas industriales, de modo que al controlar sus costos pueden obtener

mayor una rentabilidad econémica” (p.39).

El autor nos quiere decir que con un adecuado control de sus recursos

monetarios permite a las empresas ser cada vez mas competitivas y rentables.

1.3.6. Justificacion legal
Se |justifica legalmente porque el disefio modular aplicado se basa en la
normativa establecida por el gobierno pensando en la seguridad y salud de los

colaboradores de la empresa Creaciones Neelbrons.

Asimismo, MTPE (2009). Establecidé que el area de trabajo debe contener las
siguientes caracteristicas en relacion a la tarea y medidas antropométricas, las
dimensiones del area deben ser las adecuadas, de tal manera que permitan el
posicionamiento y libre desplazamiento de las personas, evitando la
obstaculizacion de espacio para el libre movimiento en el interior del area

dispuesta para el trabajo.

Lo que la norma nos da a conocer es que la distribucion de espacio de trabajo

debe contar con un area adecuada, en donde los colaboradores puedan
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desplazarse sin ningun inconveniente y de esta manera poder realizar sus

actividades.

1.5.0BJETIVO
1.4.1 Objetivo principal

Determinar en qué medida la aplicacion de un Sistema de producciéon modular
reduce los costos en el area de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons
S.A.C, Villa el Salvador, 2020

1.4.2 Objetivos especificos
Determinar en qué medida la aplicacién de un sistema de produccién modular
reduce los costos directos en el area de produccion de la empresa Creaciones
Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020

Determinar en qué medida la aplicacién de un sistema de produccién modular
reduce los costos indirectos en el area de produccién de la empresa Creaciones
Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020

1.5.HIPOTESIS

151 Hipotesis general
La aplicacion de un Sistema de produccién modular reduce significativamente
los costos en el &rea de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C,
Villa el Salvador, 2020

152 Hipotesis especificas

La aplicacion de un sistema de produccién modular reduce los costos directos
en el &rea de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el
Salvador, 2020.

La aplicacion de un sistema de produccién modular reduce los costos indirectos
en el &rea de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el
Salvador, 2020.

11



. MARCO TEORICO



2.1 TRABAJOS PREVIOS

2.1.1 ANTECEDENTES INTERNACIONALES

Zufiga (2010) en su tesis titulada: “Reorganizacion del area de produccion de la
empresa ‘Alfa Confecciones’ a través de la implementacion de un sistema
modular”. El objetivo principal de este proyecto es demostrar las ventajas de la
implementacion del sistema modular para las circunstancias especiales de la
empresa. La metodologia de esta investigacion fue cuantitativo-cualitativo.
Finalmente el autor confirma la importancia de estudiar mas a fondo la
implementacion del sistema de produccion modular de cualquier empresa y dan
un seguimiento suficiente para continuar fortaleciendo el sistema de produccion
y seguir siendo una competencia para otras empresas, Ssin ignorar las
actualizaciones e innovaciones de los productos en un mundo constantemente
cambiante, siendo los clientes la base de todas las organizaciones, y la empresa

esta mas preocupada por ello, y no ignorara ningun aspecto.

Jiménez y Manzano (2012) en su tesis titulada: “Disefio e implementacion de un
sistema modular y reconfigurable para el control de calidad de Zippers”. Donde
el fin de su investigacion fue desarrollar un sistema que realice el control de
calidad de cierres de cremallera o zippers a través de ensayos de traccién a las
diferentes partes constitutivas del cierre, cumpliendo con los requerimientos de
la norma ASTM D 2061-07, “standard test methods for strenght tests for zippers”.
A lo que el autor concluy6 que el analisis de modularidad y reconfigurabilidad del
sistema enfocado a la ejecucion de ensayos se cumple a cabalidad puesto que
el sistema se posiciona con una precision milimétrica de 0,001 (mm) y realiza
cada uno de los ensayos con una eficiencia del 73%, siguiendo un orden
predeterminado por el andlisis de reconfigurabilidad, garantizando la menor
cantidad de tiempos muertos entre cada ensayo y la mayor eficiencia del

sistema.
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Lasso (2013) en su tesis titulada: “Disefio de un sistema modular para la
construccion de mobiliario ludico para el area de biblioteca del centro Children
International, para nifios de 6 a 12 afios”. El propdsito general es disefiar un
sistema de produccion modular para la fabricacion de muebles que serian
utilizados en el area de la biblioteca del Centro Comunitario Internacional para
Nifios, que utiliza polietileno de alta densidad como materia prima y esté dirigido
a niflos de 6 a 12 afios. Finalmente, el autor concluye que la industria de plasticos
del pais no tiene la tecnologia necesaria para producir elementos para nifios de
este tamafio, por lo que se centran solo en satisfacer las necesidades de los
fabricantes de productos farmacéuticos, cosmeéticos, piezas de ingenieria y

fabricantes.

Gonzales y Morilla (2019) en su articulo cientifico titulado: “Optimizacién y control
de un proceso de mezclas Rundown para la fabricacion de gasolinas”. El
propésito es usar la mezcla de componentes mas econdmica para maximizar el
beneficio econémico del proceso, mientras se cumple la calidad de la mezcla, el
inventario, la disponibilidad de unidades de produccién y las limitaciones
hidraulicas de la linea de produccion. Llegando a la conclusién que el sistema se
ha implementado de manera industrial y proporciona buenos resultados. Sin
embargo, se han descubierto las siguientes mejoras potenciales: la oportunidad
de usar algoritmos de optimizacibn mas complejos. En particular, se utilizan
técnicas como la programacion lineal de enteros mixtos para eliminar por
completo los ingredientes de la receta, lo que permite tomar decisiones de tipo
generales. Incorporar la incertidumbre de los procedimientos de optimizacion en

la calidad y disponibilidad de componentes.

Moyano(2016) en su tesis titulada: Optimizacion de la produccion en el area de
Soldadura de la empresa ciauto ambato mediante el Balanceo de linea,
utilizando estandarizacion de Tiempos para el modelo m4. Su objetivo fue utilizar
la estandarizacion de tiempo del modelo M4 para equilibrar la linea de
produccion, para optimiza la producciéon de la empresa de ensamblaje CIAUTO
Ambato en el campo de la soldadura. Llegando a la conclusiéon que, con los
nuevos cambios de produccion, considerando que el tiempo de ciclo es de 45.5
minutos, el tiempo de ciclo de JIG1-JIG2 es igual a 37 minutos y 24 segundos, y

JIG 3, se optimizé 10 unidades de automovil y aument6 la productividad en un
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25%. Equivalente a 42 minutos de 12 segundos, 36 minutos y 42 segundos de
JIG 4, 28 minutos de 48 minutos de JIG 5-JIG 6, 48 minutos de 18 minutos y JIG
7 de JIG 7, se recomienda continuar estudiando métodos de trabajos y los

movimientos para mejorar Proceso de produccion de la empresa

Hamdani y Rusyadi (2015) en su tesis titulada: “Synchronizing a Modular
Production System Integrated with Machine Vision”. El objetivo de este proyecto
de tesis es sincronizar la estacion de procesamiento y la estacion de manejo del
sistema de produccion modular FESTO en un sistema de produccion
automatizado desarrollado que se integra con la vision artificial como
herramienta de deteccion de piezas y reconocimiento de color. Llegando a la
conclusién que en un entorno ideal cuyo brillo se encuentra entre 180 y 220 Lux,
la vision artificial desarrollada es capaz de reconocer con éxito el 100% de la
pieza de trabajo con su color, respectivamente. La sincronizacion entre
estaciones para manejar y procesar la pieza de trabajo es capaz de entregar la
pieza de trabajo solicitada con una tasa de éxito del 100% en modo manual /

anico y 75% en modo automético / continuo.

Otte (2015) en su tesis titulada: “Robust production optimization of gas-lifted oil
fields”. Desarrollada en la ciudad de Florianépolis. El propésito de la
investigaciéon es desarrollar modelos de optimizacion de la produccién que
puedan producir soluciones practicas y robustas cuando el escenario operativo
enfrenta incertidumbre en los parametros que caracterizan los depdsitos, pozos
0 equipos. Finalmente, el autor llego a la conclusién que el modelado es un
aspecto clave de esos enfoques, ya que las estrategias para resolver los
problemas de optimizacibn estan directamente relacionadas con las

caracteristicas matematicas de los modelos de produccion.

Cano, Campo y Goémez (2018) en su articulo titulado “Simulacién de eventos
discretos en la planificacion de produccion para sistemas de confeccion
modular”. Su meta principal fue resolver el problema de planificacion de
produccion NP-Hard con variables aleatorias en plantas de fabricacion modular
de grandes empresas a través de un modelo de programacion mixto para
minimizar el costo por lote, el modelo se ejecuta en aplicaciones MS Excel y VBA

basadas en un modelo de simulacidén de eventos discretos. Finalmente se llego
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a la conclusién es que la simulacion en un entorno de sistema de vestimenta
modular es una herramienta adecuada para el software que es facil de obtener
y usar. Permite proponer nuevas soluciones, aclarar informacion compleja,

personalizar modelos y parametrizar facilmente grandes cantidades de variables.

Alpala, Alemany, Peluffo, Bolafios, Rosero y Torres (2018) en su articulo titulado
“Methodology for the design and simulation of industrial facilities and production
systems based on a modular approach in an "industry 4.0" context”. Tuvo como
objetivo proponer un método para resolver problemas de disefio y redisefio de
fabrica utilizando nuevos métodos modulares y de simulacion en un entorno
industrial. La conclusion a la cual llego el autor fue que el disefio modular del
equipo utilizado en el sistema de produccidn permitira que todos los factores en
él se adapten facilmente a configuraciones de productos personalizados o

lanzamientos de nuevos productos.

Navas (2019) en su articulo titulado “Disefio de un sistema de produccion
modular mediante LEGO: aspectos de control y automatizacion”. El objetivo
principal de su investigacion consistio en un disefio a escala e implementacion
de un conjunto de unidades de fabricacién flexibles (FMS), es decir, una serie de
estaciones de trabajo interconectadas a través de un sistema automatizado de
transporte de material. Llegando a la conclusién que se obtiene la estabilidad del
kit (componentes electromecanicos): la rigidez, el peso y la estabilidad del
sistema son suficientes para su proposito. El material se puede mover

establemente en el ensamblaje sin dificultad.

Jablonsky y Skocdopolova (2017) en su articulo cientifico titulado “Analysis and
Optimization of the Production Process in a Milk Processing Company”. Tuvo
como objetivo el reducir los costos innecesarios de producciéon. La mejora en los
procesos productivos es una tarea importante que debe resolverse en el plan
operativo y estratégico de cada empresa. El método propuesto visualiza la
situacion como un problema de optimizacion lineal mixto y este se basa en un
método de programacion objetivo. Finalmente, el autor llego a la conclusion que
el modelo proporcionado a la gran empresa de procesamiento de leche para el
plan de operacién muestra que un modelo de optimizacion lineal bastante simple

puede ayudar en gran medida al plan de produccién, ahorrar costos para la
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empresa y mejorar su competitividad en el mercado actual. Debido a los
resultados favorecedores que se han obtenido y la experiencia actual del usuario
de la aplicacion, la empresa esta interesada en seguir aplicandola en otras de

sus sedes.

Bidegain, Postemsky, Gonzéalez, Figlas, Devalis, Delmastro y Cubitto (2015) en
su articulo cientifico titulado “Optimizacion de la produccion del hongo medicinal
Reishi (Ganoderma lucidum) para el desarrollo de nutracéuticos y fitoterapicos”.
El objetivo de su investigacion fue utilizar tecnologia de bajo costo y ecoldgica
para desarrollar protocolos para cultivar y optimizar la fuente de Ganoderma
lucidum, que utilizara una gran cantidad de residuos en la industria aceitera local
y cascaras de girasol. Llegando a la conclusion que se hizo, se desarrollo y
amplié un programa para cultivar Ganoderma lucidum de manera controlada,
utilizando insumos locales de bajo costo y rendimiento Optimo para producir
alimentos funcionales de alto valor sin la necesidad de agregar pesticidas,
logrando asi una produccién y viabilidad organica y sostenible al ambiente de

produccion.

221 ANTECEDENTES NACIONALES

De la Gala (2019) en su tesis denominada: “Disefio de un Sistema de Produccion
Modular para el incremento de la Flexibilidad en la Linea de Produccion de una
empresa de confeccion textil en la ciudad de Arequipa”. El propésito de este
trabajo es proponer un esquema de disefio para un sistema de produccién
modular para una empresa de fabricacion textil en Arequipa, proporcionando asi
una mayor flexibilidad y eficiencia para su cadena de produccion. La metodologia
de la investigacion sera de tipo mixto, cualitativo y cuantitativo, siendo una
investigaciéon de tipo aplicada, un disefio Cuasi experimental, el tipo de
investigacién sera explicativo concluyente. Finalmente, el autor concluye que, en
la linea de produccion de la compaiiia, tiene procesos flexibles y procesos
inflexibles, pero la linea de ropa la cual es la mas importante y que consume mas
tiempo, por lo que es la mas inflexible. Debido a esto, para la compaiiia, se le

hace muy dificil aceptar pedidos pequefios. Como resultado de la propuesta de
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un sistema de produccion modular, los resultados muestran que la productividad
de las pequefias empresas de produccion por lotes ha aumentado
significativamente, y la productividad de las grandes empresas de produccion

por lotes ha aumentado en un 4%.

Antonio (2017) en su trabajo de investigacion titulado: “El sistema modular y su
efectividad en la calidad de produccion en la confeccidn textil en los estudiantes
del CETPRO ‘Arsenio Mendoza Flor’ del Distrito de Amarilis — 2013”. El objetivo
general de este proyecto de investigacion fue sefialar la efectividad de la
aplicacion del sistema modular en la calidad de produccion en confeccion textil
en los estudiantes del CETPRO “Arsenio Mendoza Flor” del distrito de Amarilis
—2013. La metodologia de la investigacion fue Cualitativo mixto, ademas fue una
investigacion de tipo aplicada, nivel de investigacion descriptiva — explicativa y
disefio experimental del tipo cuasi-experimental. El autor del trabajo de
investigacion concluy6 que, en el grupo de estudio, la calidad del conocimiento
de produccion de los estudiantes de CETPRO en la fabricacion de textiles
aumentd de 9,56 puntos a 13,22 puntos en promedio, con un efecto significativo,
durante el paso del Afio 2013.

Cruz (2016) en su tesis titulada: “Propuesta de implementacion de un sistema de
produccién modular a una empresa de confeccidon de prendas para lograr su
optimizacion de procesos”. El propésito de crear este documento es crear una
propuesta para que la compaifiia fabricante de jeans implemente un sistema de
produccion modular para identificar los elementos técnicos y del sistema que se
pueden implementar en la compafia. La metodologia de la investigacion fue
Cuantitativo, ademas de ser tipo aplicada, nivel de investigacion descriptivo y
explicativo, disefio experimental. El autor de este trabajo ha concluido que la
razon por la cual la compafia no tiene un proceso de produccion apropiado es
por su inadecuada distribucion de los puestos de trabajo y la forma de operacion
de los operadores. Se propuso un modelo de produccion, que incluia la creacion
de 5 estaciones de trabajo en el area de produccién y trabajo en equipo, ademas,
el area se redistribuyé para reducir el tiempo de transporte y simplificar el

proceso.
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Huerta (2017) en su tesis titulada: “Propuesta de mejora del proceso productivo
de una Mype de confeccibn mediante el uso de un sistema de produccion
modular’. El proposito de realizar este trabajo de investigacion Zufiga La
metodologia de la investigacion sera cualitativa. Siendo descriptiva, el disefio de
investigacion es de tipo no experimental, el método es hipotético — deductivo. El
autor de este trabajo de investigacion sefialo como conclusiones de tesis que la
implementacion de un sistema de produccidn modular crea una respuesta rauda
y sin interrupciones en los pedidos, disminuyendo de esta manera el porcentaje
de prendas no conformes o que la calidad no es la requerida lo cual trae como

consecuencia el incremento de la productividad.

Huaman y Quispe (2019) en su tesis titulada: “Método de extraccion por bancos
descendentes para optimizar la produccién de agregados en la Cantera La Tuna
Blanca, Santa Cruz — Cajamarca”. Desarrollada en la ciudad de Chiclayo. El
propésito de este estudio fue proponer un método de extraccidbn en orden
descendente para optimizar la produccidén de agregados de la cantera de atun
blanca en Santa Cruz-Cajamarca. La metodologia de la investigacion sera de
tipo cuantitativo de disefio de experimentacion no experimental, de tipo
descriptivo propositivo. El autor concluye que el uso del método de extraccion de
la costa puede optimizar la produccion de agregados en la cantera de La Tuna
Blanca. Todo este trabajo nos lleva a concluir que, si se producen 192 metros
cubicos por dia, la ganancia diaria seria de aproximadamente de S/ 1,570.08, la
ganancia mensual es de S/ 37,681.92, la ganancia anual es de S / 452,183.04

y la vida util seria de 235.9 afios.

Chambi (2015) en su tesis titulada: “Influencia de la mecanizacién de un torno
alfarero para optimizar la produccion de artesanias en ceramica — Pucara”. El
objetivo de esta de investigacion fue de mejorar la competitividad y la
productividad en los mercados nacionales y posteriormente los internacionales,
e incrementar la produccion aumentando la calidad en sus acabados, para
desarrollar ceramica decorativa y practica en talleres dedicados a la tecnologia.
Las tendencias entre productos ofrecen nuevas opciones. El proceso de
modelado del torno de ceramica en el distrito de Pucara, provincia de Lampa,
departamento de Puno. La metodologia de la investigacion sera de tipo

cualitativo. El autor concluye que el costo de implementar un torno mecanizado

19



excede el costo de un motor eléctrico tradicional (torno de velocidad constante)
al minimo. Se ha encontrado que la fatiga del operador durante la jornada laboral
no aumenta significativamente la produccion de tazas, platos, azucareros y jarras
cuando el operador reduce el trabajo manual de conducir el eje giratorio del torno

y modelar piezas en la torreta.

2.2 TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA

2.2.1 Variable independiente. Sistema de Produccion Modular

Socconini (2018) sefialo:

Produccién modular o celular es una nocion de manufactura en el que la
distribucion de planta se optimiza de manera importante haciendo circular la
produccion continuamente entre todos los puestos de trabajo, disminuyendo
significativamente el tiempo de respuesta, maximizando las capacidades de los

operarios y tratando de que los trabajadores sean polivalentes.

La fabricacion modular incluye maquinas agrupadas y operaciones continuas, en
las que se pueden fabricar productos completos de principio a fin sin un uso
excesivo de herramientas de transporte, eliminando asi el inventario en el
proceso y permitiendo la produccién continua. Generalmente en las empresas
consideradas tradicionales, los procesos se encuentran divididos o separados
por departamentos, lo que significa que los materiales se deben almacenar,
transportar o mover y manipular en muchas areas antes de su finalizacién. (p.
196)

El sistema de produccion modular o manufactura celular se caracteriza por ser
halada por el cliente, para poder implementarla se es necesario aplicar algunas

de las herramientas basicas de la gestidn industrial, entre las cuales tenemos:
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Dimension 1: Diagrama de procesos

Socconini (2018) afirmo que el diagrama de procesos nos sirve para comprender
el flujo de la elaboracién de un producto desde el almacenaje de materiales y
suministros, el proceso de transformacion y finalmente el almacén de producto

terminado. (p. 196)

Dimension 2: Estudio de tiempos.

Socconini (2018) afirmé que el estudio de tiempos nos sirve para entender mejor
el verdadero costo del trabajo, y permite a la gerencia de la empresa a disminuir
los costos y gastos innecesarios y poder equilibrar los modulos de trabajo, a fin
de igualar el flujo del mismo. Asimismo, estos estandares de tiempo contribuyen
a que los gerentes tomen decisiones importantes con inteligencia. Como por
ejemplo el determinar con cuantos operadores se deberia contratar, cuantas
maquinas se deberian adquirir, con qué velocidad se deben mover las cintas
transportadoras, como dividir el trabajo entre los operarios y cuanto nos costara

el producto final. (p. 204)

El objetivo final del estudio de tiempos es obtener el tiempo estandar, que es el
tiempo que requiere el operador para realizar una determinada tarea, a partir de
este tiempo obtenido existira un modelo que podra medir el tiempo requerido
para completar una unidad en el trabajo. El tiempo obtenido sera el necesario

para producir parte del producto en una estacion seleccionada.

Otro objetivo es lograr el tiempo normal, que es el tiempo que tarda el operador

en realizar actividades a un nivel de esfuerzo normal en condiciones normales.

La diferencia entre los dos es que el tiempo estandar se considera una cierta
tolerancia (algunos aspectos que ocurren todos los dias, como la fatiga),

mientras que en el tiempo normal estos aspectos no se consideran.
Ts=Tn*x1+5%

Doénde:

Ts: TIEMPO ESTANDAR.

Tn=TIEMPO NORMAL

S%=SUPLEMENTO
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Dimension 3: Balance lineal

Socconini  (2018) sefiald que a cada trabajador se le designa mas de una
operacion para que de esta manera se compensen los tiempos. Sin embrago,
para poder trabajar por debajo del Takt time o tiempo de ciclo de la prenda, se

debe balancear la linea de produccion. (p. 207)

Niebel (2014) indico:

El sistema de produccién modular se especifica como un cambio profundo de la
naturaleza técnico — filoséfico en la manera de obrar una empresa, que tiene su
origen en las nuevas necesidades exigidas por el mercado y que compromete
el cambio de actitud del capital humano de la empresa sin importar el cargo que
cumple en la organizacion, lo cual tiende a crear un marco de progreso y un
sistema flexible en donde se buscara satisfacer las necesidades del cliente [...]
los sistemas de produccién modular aiin es un concepto un poco desconocido
y avanzado de la manera de operar de una organizacion en donde se pueden
distinguir algunas singulares caracteristicas:

Grupos de trabajos conformados por un determinado numero de personal
responsable de un determinado proceso completo, que se encuentra enfocados
a la elaboracién de un producto o a la prestacién de un servicio.

Trabajadores y operarios multifuncionales, preparados para hacer diferentes
actividades dentro de su equipo de trabajo.

Méaxima explotacion del capital humano y los recursos materiales que se
encuentran implicados en el proceso.

Competitividad aumentada por resultados beneficiosos, clientes satisfechos,

productos o servicios de calidad. (p. 51-52)

Dimension 1: Diagrama de procesos.

Niebel (2014) sostuvo que es una herramienta de analisis, siendo la
representacion grafica de los distintos movimientos o pasos que se deben hacer
en serie para la obtencion del producto final. (p. 26)

Los procesos de la empresa de confecciones se le dan mas importancia al area

de produccion, debido a que es donde se desarrolla los mejores métodos para
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la fabricacion de productos, al coordinar a las maquinas, instalaciones, insumos,
materia prima, herramientas necesarias y principalmente a la mano de obra.
Se identifica las acciones mediante las siguientes categorias:

Tabla 3.

Simbologia de Diagrama de procesos.

ALMACENAMIENTO dica deposito de algun material o produc

COMBINADA indica actividades simultaneas

SIMBOLO NOMBRE DESCRIPCION
’ Indica las fases principales del proceso,
OPERACION modifica, agrega ensamble, etc.
INSPECCION verifica calidad o cantidad
' TRANSPORTE indica movimiento del producto
. ESPERA indica tiempos de demora

Nota: Simbologia del diagrama de procesos. Esta tabla ha sido adaptada de
“Ingenieria industrial: métodos, estandares y disefio del trabajo”, por B. B. Niebel,
2014. p. 28.

En este caso en particular, en la empresa de confecciones Neelbrons, nos
centraremos en la produccion de casacas policiales, donde analizaremos las

distintas areas que se encuentren implicadas.

indice:

%APM = % *100

Donde:
APM: Actividades planificadas mejoradas
AP=Actividades Reales

APr=Actividades planificadas
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Dimension 2: Estudio de tiempos.

El sistema Westinghouse

De acuerdo de Niebel (2014) sefal6 que Westinghouse Electric ha desarrollado
un sistema de clasificacibn con el mayor tiempo de funcionamiento,
originalmente llamado sistema de nivelacion. El sistema de puntuacion de
Westinghouse considera cuatro factores que evalian el desempefio del
operador: habilidad, esfuerzo, condicion y consistencia. (p. 380)

Tabla 4. Tabla 5.
Valores de Habilidad segtin Westinghouse Valores de esfuerzo segtin Westinghouse
Habilidad Esfuerzo
+0,15 Al Habilisimo +0,13 Al Excesivo
+0,13 A2 Habilisimo +0,12 A2 Excesivo
+0,11 B1 Excelente +0,10 Bl Excelente
+0,08 B2 Excelente + 0,08 B2 Excelente
+0,06 Cl Bueno + 0,05 C1 Bueno
+0,03 C2 Bueno + 0,02 C2 Bueno
0,00 D Medio 0,00 D Medio
-0,05 El Regular -0,04 E1l Regular
-0,10 E2 Regular -0,08 E2 Regular
-0,16 F1 Malo -0,12 F1 Malo
-0,22 F2 Malo 0,17 F2 Malo
Tabla 7. Tabla 6.

Valores de condiciones segtin Westinghouse. Valores de consistencia segtn Westinghouse

Condiciones

Consistencia

+ 0,06 A Ideales
+0,04 B Excelente +0,04 A Perfecta
+0,02 C Buenas + 0,03 B Excelente
0,00 D Medias +0,01 C Buena
-0,03 E Regulares 0,00 D Media
-0,07 F Malos -0,02 E Regular
-0,04 F Malo
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Tabla de Westinghouse

Se utiliza para proporcionar el nUmero necesario de observaciones basadas en

la duracion del ciclo y el nimero de piezas fabricadas por afio.

Se obtendréa el tiempo total de fabricacién de las piezas para cada puesto de
trabajo y luego se dividira por el nUmero de observaciones para obtener el tiempo

medio de cada pieza.
tiempo promedio por pieza = LTiempo total de elaboraciéon

Tabla 8.
Tabla de Westinghouse

: NUMERO MINIMO DE CICLOS A ESTUDIAR
Cuando el tiempo por

Actividad mas de

pieza o ciclo es: 1000210000 Menos de 1 000
10 000 por afio

1 5 3 2
0.8 6 3 2
0.5 8 4 3
0.3 10 5 4
0.2 12 6 5
0.12 15 8 6
0.08 20 10 8
0.05 25 12 10
0.035 30 15 12
0.02 40 20 15
0.012 50 25 20
0.008 60 30 25
0.005 80 40 30
0.003 100 50 40
0.002 120 60 50
menos de 0.002 horas 140 80 60

Nota: Tabla adaptada de “Estudio de trabajo” de R. G. Criollo, 2010. p. 208
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General Electric

Niebel (2014) sostuvo que la determinacion del niumero de ciclos que se fueran
a estudiar para cumplir con los estandares de equidad ha provocado extensas
discusiones entre analistas de investigacion de tiempos y representantes
sindicales. Sin embargo, General Electric Company fij6 el siguiente cuadro como

un manual para determinar el nimero de ciclos que se deberian observar.

Tabla 9.

Tabla de General Electric

. . . Numero recomendado de
Tiempo de ciclo (minutos)

ciclos
0.1 200
0.25 100
0.5 60
0.75 40
1 30
2 20
2.00-5.00 15
5.00 - 10.00 10
10.00 - 20.00 8
20.00 - 40.00 5
40.00 o mas 3

Nota: Esta tabla ha sido adaptada de “Ingenieria industrial: métodos,

estandares y disefio del trabajo”, por B. B. Niebel, 2014. p. 362

Dimension 3: Balance lineal

Niebel (2014) , afirm6 que el problema de decidir el numero ideal de operadores
asignados a una linea de produccién es similar al problema que surge cuando
se desea calcular el numero de trabajadores asignados a un médulo de trabajo.
La situacién de equilibrio de linea mas basica que se puede encontrar a menudo
es cuando varios operadores (cada operador realiza una operacion continua) se
combinan en uno. En este caso, la velocidad de produccion dependera del
trabajador mas lento. (Pag. 45).

Objetivos del balanceo de linea
= Equilibrar la carga de trabajo entre personal y departamentos.
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= Distribuir una carga de trabajo similar para cada puesto de trabajo.

= Calcular el numero de operadores necesarios para cada sitio de
produccion.

= Conocer la cantidad de estaciones de trabajo, para que podamos asignar
elementos de trabajo a la misma estacién de trabajo segun sea necesario

= |dentificar la operacién donde haya mas problemas o demoras.

= Determinar la velocidad de la linea de ensamble
Determinacion del nimero de operadores necesarios para cada operacion

Niebel (2014) afirmo que, para sacar el nUmero de operadores necesarios para

el inicio de una operacién, se debe aplicar la siguiente formula. (Pag. 48)

Unidades a fabricar

- Tiempo disponible de un operador

_TE*IP
~  E

En donde:

NO: numero de operadores para la linea.
TE: Tiempo estandar de la pieza

IP: indice de produccion

E: eficiencia planeada

Navia (2014) sefialo que el Sistema de produccién modular es la que se encarga
de la organizacion y tecnificacion de los lotes de produccién con la finalidad de
tener una continuidad de la produccién. En donde se asigna a cada operacién
una estacion mediante el cual se produce una pieza que conforme parte de un

producto final. (p.187)

Dimension 1: Diagrama de procesos.

Navia (2014) sostuvo que el diagrama de procesos es una herramienta para
representar graficamente los pasos o secuencias de una determinada actividad
que constituyen un proceso y de esta manera poder analizarla para descubrir y

eliminar ineficiencias. (p.161)
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Dimension 2: Estudio de tiempos.
Navia (2014) indico que el estudio de tiempos es una técnica que permite
sefalar con una mayor precision el tiempo que sera requerido para ejecutar una

determinada actividad con una guia de rendimiento preestablecida (p.169)

Dimension 3: Balance lineal

Navia (2014) indico que el balance es la 6ptima distribucion de las actividades
en un determinado proceso, que tiene como finalidad el equilibrio de los
volumenes de trabajo y de esta manera conseguir una continuidad en el flujo de

produccion. (p.188)

Bonilla (2007) sostuvo que este tipo de sistema de produccidén que se encuentra
apoyado en la teoria de “just in time”, la cual busca una produccion halada por
los clientes y dirigida por un grupo de operadores multifuncionales que ejecutan
la mejora continua en cada uno de los procesos de los cuales ellos se
encuentran a cargo. Entre los beneficios que ofrece este tipo de produccion son:
la reduccién de tiempo para la reposicion de lotes, reduccion de inventario en
proceso, aumento en el nivel de la calidad, mejora en el servicio a los clientes y

optimizacién en la distribucién de espacios. (p. 1)

Cruz (2016)sefial6 que:

El sistema de produccién modular nos permite trabajar en médulos conformados
por trabajadores para asi desarrollar continuamente los productos e ir
reduciendo los tiempos de produccién evitando algunas restricciones, como los
cuellos de botella, los tiempos muertos o improductivos o aquellos que no
agregan valor al producto, y otros factores que se descubren al momento de
producir un producto, teniendo como objetivo la elaboracién de éste en un
determinado tiempo y que cumplan con las exigencias del cliente [...]; entre las
herramientas que se utilizan para hacer que la empresa trabaje con un sistema
modular, se destacan las basicas de gestion industrial, entre la cuales tenemos:

Diagrama de procesos; estudio de trabajo y distribucién de planta. (p. 27-47).

Castro (2004) indico:
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El sistema de produccibn modular o también conocido como sistema de
produccioén celular se conceptualiza como un sistema técnico dedicado en una
etapa de la produccion en la cual los operadores y las areas de trabajo son
unidos para favorecer la produccion de lotes pequefios y mantener un proceso
de produccion continuo. Crea grupos de trabajo con los operarios, las maquinas
que se utilicen y los procesos para producir una familia de partes, que
generalmente forman un solo componente o sub componente completo y, a su
vez son hechas cerca para posibilitar la retroalimentacion entre trabajadores
frente a cualquier problema de calidad que se pueda presentar, entre otros. En
las células o modulos los trabajadores trabajan de manera conjunta para terminar
una sola prenda. Después de que cada trabajador completa la tarea asignada,

pasa la tela o pieza al siguiente operario. (p. 78)

El sistema de produccion modular o también conocido como el sistema de
produccion celular es aquel que da la posibilidad de manufacturar productos
bastante personalizados donde la empresa quede exento de costos de
produccion elevados, como ocurre cuando se realiza manufactura a la medida.
El fin de este tipo de produccion es de fabricar un especifico producto mediante
diferentes partes o médulos que pasaran a identificarse como estandar. De esta
manera se coordinan todos estos moédulos dando como resultado a un gran
namero de servicio o servicios. Cada uno de los médulos estara compuesto por
un grupo de partes o piezas que dejan de llamarse articulos o piezas

independientes.

El sistema de produccién modular, se especifica como una determinada area
del trabajo para fabricar un producto, en donde se labora en grupo con flujo
continuo, se realiza pieza a pieza desde el primer procedimiento hasta llegar a

ser producto final para su posterior empaque final.

Rubenfeld(1990)Defini6 al sistema de produccion modular como la
transformacion de caracter técnico-filosofico en la manera de funcionamiento de
una organizacion. Esto surge de las necesidades que se ven en el mercado,
buscando la mejora continua y un sistema flexible que este orientado a los
requerimientos  de los clientes, mediante la conformacion de grupos
multifuncionales que trabajen bajo el enfoque de calidad total.(p.51)

Castillo (1993)EI sistema de produccion modular es aquel que da la posibilidad
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de manufacturar productos bastante personalizados donde la empresa quede
exento de costos de produccion elevados, como ocurre cuando se realiza
manufactura a la medida. El fin de este tipo de produccién es de fabricar un
especifico producto mediante diferentes partes 0 modulos que pasaran a
identificarse como estandar. De esta manera se coordinan todos estos médulos
dando como resultado a un gran nimero de servicio o servicios. Cada uno de los
modulos estara compuesto por un grupo de partes o piezas que dejan de

llamarse articulos o piezas independientes. (p.44)

Rogers & Bottaci (1997) Exponen el fundamento de MPS como un medio para
permitir el disefio concurrente de productos y sistemas de produccién; se
especifica como una determinada area del en donde se labora en grupo con flujo
continuo, se realiza pieza a pieza desde el primer procedimiento hasta llegar a
ser producto final para su posterior empaque final. (p.147)

Una de las mayores ventajas con las que cuenta el sistema modular, es que es
prescindible el trabajo en equipo y la flexibilidad. Si buscamos mejoras o un
mejor ambiente y clima laboral, debemos darle importancia al trabajo en equipo,
ya que esto permite que los trabajadores se responsabilicen por la calidad del
producto, lo cual disminuye el ausentismo dentro de la fabrica y aumenta la
competitividad, la flexibilidad posibilita que los médulos reaccionen de manera
rapida a la variabilidad de estilo y a disminuir el inventario durante el proceso.
Caracteristicas de un sistema modular

Sarache Castro & Tovar (2012) sostuvieron que estas son algunas de las
caracteristicas que diferencian a un sistema de produccién modular de otros
sistemas de produccion lineales.

En la linea de produccion modular, no hay empaque, todas las prendas se pasan
una a una en manos de cada operador, teéricamente se coloca una pieza en
cada banco de trabajo

Se considera que no existe un balanceo lineal ideal, lo cual nos da a entender
gue siempre habra una cierta cantidad de stock por estacion de trabajo

Debido al bajo stock en el proceso productivo, es posible adaptar cambios a la
maquinaria o reposicién de producto de la linea de produccion, y obtener el

primer lote de productos terminados del nuevo producto en pocos minutos.
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El método de trabajo elegido por el sistema de produccion modular implica una

nueva "actitud de los miembros de la empresa" independientemente de su nivel.

Scheifele & Friedrich & Lechler & Verl (2014) they pointed once managers are
convinced that it is difficult to achieve a more agile and flexible production system
based on a progressive packaging system, some managers have begun to try a
team-based organization technique called modular production. In the module, a
team of operators works together to assemble a complete garment. In the factory
we studied, the operator completed one or more tasks with a package of up to
ten cut pieces or a garment, and then passed the package or clothing directly to
the next operator. Therefore, these modules greatly reduce inventory in the
process. Although the actual sewing tasks performed by the workers in the
module are no different from those performed by the workers in the packaging,
the module's system requires major changes in industry human resource
practices. (p. 3)

The Textile Study Center (2017) held that the modular production system
consists of four to seventeen workers meeting their own standards and
continuously producing finished garments. They work as a team or module, and
each member of the team is involved in multiple operations. In this system,
operators help each other for fast and thorough processing of garments, and the
team is fully responsible for production and quality. The amount of equipment in
the factory varies with the demand of the industry, the size of the industry, and
the clothing production line. The MPS system is an ideal solution for clothing
manufacturers who need a quick response. This system is also popular as a
Cellular Garment Manufacturing, flexible work groups or Toyota Sewing System
(TSS).

2.2.2 Variable Dependiente: Costos
Marin (2000), sefialdé que se incurre en costos para obtener una ganancia en un
futuro y, por consiguiente, se encuentran vinculados con los beneficios; asi, una
vez se generan, se convierten en un gasto. Sin embargo, en la practica, y en la

contabilidad de costos, donde se encuentra una gran diferencia entre estos
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términos, es decir costo y gasto, los costos de fabricacion estan relacionados
con aquellos articulos que se producen para refinar o fabricar productos, y los
gastos son los que estan vinculados con aquellos montos en los que incurre
pero que no son importantes para la fabricaciéon de algun producto o para la
prestacion de servicios, es decir, son gastos relacionados con la publicidad,
gastos administrativos, las ventas, distribucion, entre otros. (p. 3)

Hansen y Monwen (2009), definieron el costo como el “capital sacrificado por
productos y servicios que se espera que den una ganancia en el presente o
futuro a una empresa”. (Pag. 969)

Costos de produccion:

Marin (2000) indico que son todos los proyectos que realizan la conversion de
materias primas con la participacion de recursos humanos y técnicos, y los

insumos requeridos para obtener los productos pedidos. (p. 4)

Estos costos se pueden clasificar a su vez en:

Costos materiales (MP): En este aspecto son todas las materias primas e
insumos necesarios para la conversion del producto. Las materias primas
contienen recursos extraidos del mundo natural que pueden ayudarnos a
construir productos de consumo que han sido transformados para producir
productos terminados. Pueden ser de origen vegetal, animal y mineral. Los
insumos son productos basicos que se utilizan para producir otros productos
basicos, que ya pueden fabricarse y no cambiardn durante el proceso de
produccion.

Costos de mano de obra (MO): en este aspecto se incluyen todos los gastos
relacionados con los salarios, la seguridad social, el seguro médico, las
prestaciones, CTS, viaticos, asignaciéon familiar del personal involucrado a la
empresa, de acuerdo con la normatividad del pais en el que se llevan a cabo las

operaciones.

Costos indirectos de fabricacion (Cl): Son todos aquellos elementos necesarios

para la produccién del producto, que no se clasifican como costos laborales
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directos, ni se clasifican como materiales directos. En este aspecto se involucran
conceptos como materiales indirectos, mano de obra indirecta, depreciacion de
preventivo, predictivo y correctivo, conceptos que suelen involucrar todos los
aspectos involucrados en la fabricacion, pero no se relacionan facilmente. Con
fines de analisis de costos. Equipos involucrados en la conversion y su

respectivo mantenimiento

Dimensiones
Dimensiéon 1: Costos Directos

Marin (2000) sefal6 que El costo directo de fabricacion se refiere al costo que
se puede asociar facilmente con un producto, servicio o departamento, por lo
gue se puede identificar completamente. Afectan directamente a productos,
servicios o departamentos. Dentro de los costes directos podemos encontrar
dos costes directos perfectamente imputables a cada producto: (p.37).

» El coste de las materias primas (MP)

= La mano de obra directa (MOD).

CD = MP + MOD

Costes A |,
directos !

e

G

—
|

DRP DN P duracion

coste directo

Figura 4. Grafica de costos directos, grafica de comportamiento de costos directos en relacidn a la duracién;
adaptado de “Contabilidad y Sistemas de costos” por Marin, 2000, p. 68.

Dimensién 2: Costos Indirectos

Marin(2000) sefialé que no se pueden atribuir a los productos, servicios 0

departamentos, por lo que se deben adoptar estandares de distribucion para
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aplicarlos. Los criterios de reparto son subjetivos, pero, en cualquier caso,
intentardn acercarse a la realidad lo mas posible. (p. 37)

CIF = MPI + MOI + CF
Donde:
CIF: Costos indirectos de fabricacion
MPI: Materia prima indirecta
MOI: Mano de obra indirecta
CF: Costos fabril

Costes |
indirectos

»

duracion

Figura 5. Grafica de costos indirectos, grafica de comportamiento de costos indirectos en relacién a la duracion; adaptado
de “Contabilidad y Sistemas de costos” por Marin, 2000, p. 68.

Blocher & Stout & Cokins & Chen (2008) sefialaron que costos es una variante
del sector econdmico, que representa el gasto econémico total de produccion.
La suma de todos los costos implicados en la elaboracion de un producto es el
namero mas importante en las estadisticas de la empresa, porque luego de eso,
se determinard el precio unitario del producto. El costo representa la inversion

en produccién. (p. 726)

Dimensioén 1: Costos Directos

Blocher et al (2008) indicaron que los costos directos se pueden rastrear o
identificar de manera facil y econdmica directamente a grupos de costos u

objetos de costos. (p. 57)

Dentro de la cuales se pueden encontrar las siguientes variables:
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El costo de materiales directos Incluye el costo de los materiales utilizados para
fabricar productos u otros fines, asi como la preparacion razonable de piezas
desechadas y defectuosas.

Los costos de mano de obra directa incluyen la mano de obra utilizada para
fabricar productos o proporcionar servicios, asi como también algin tiempo no
productivo normal e inevitable, como el descanso y vacaciones personales.
Otros tipos de trabajo no productivo no obligatorio y planificado, como tiempo
libre, impuestos sobre la ndmina, prestaciones (jubilacion, vacaciones, etc.),
formacion y jornada laboral, la configuracion de la maquina, generalmente no

incluye mano de obra directa, sino mano de obra indirecta.

Dimension 2: Costos Indirectos

Blocher et al (2008) sefialaron que el costo indirecto significa que no existe un
método de seguimiento conveniente o econdémico entre el costo y el grupo de
costos o entre el grupo de costos y el objeto de costo. (p. 57)

Dentro de la cuales se pueden encontrar las siguientes variables:

El costo de materiales indirectos es el costo de los materiales utilizados en la
fabricacion que no forman parte del producto terminado.

Los costos de mano de obra indirectos juegan un papel en el apoyo a la
fabricacion. Ejemplo: manejo de materiales, supervision, inspeccion, compra y
recepcion, trabajo de limpieza, tiempo libre, control de calidad, capacitacion y
limpieza.

Los gastos indirectos son otros tipos de costos indirectos necesarios para
fabricar productos o brindar servicios. Esto incluye el costo de las instalaciones,
el equipo utilizado para fabricar productos o proporcionar servicios y otro equipo

de apoyo (como el equipo utilizado para procesar materiales).

Sinisterra, (2006) defini6 que desde una perspectiva contable, la normas
establecen los costo como gastos y erogaciones que se relacionan clara y
directamente con la provision de bienes o servicios de los cuales las entidades

econdémicas generaran ingresos.
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En otras palabras, el costo es el valor de los recursos normalmente asignados
0 entregados a cambio de bienes o servicios que bien puede ser dinero, aunque
no sea dinero, debe expresarse en el argot monetario. (p.29)

Dimension 1: Costos Directos

El costo directo son aquellos gastos que realmente se pueden identificar por
unidad de producto. Por ejemplo, si la unidad considerada es ropa, entonces la
tela y la mano de obra involucrada en la fabricacion del producto se considera

un costo directo. Por lo general, el costo principal constituye el costo directo.
(p-43)

Estos se pueden resumir de la siguiente manera:

Costo de materiales diretos

Costos Directos { )
Costo de mano de obra directa

Dimensiéon 2: Costos Indirectos

Por costos indirectos se entiende por aquellos que primero se deben reunir
para después ser establecidos al producto. Por ejemplo, los costos de los
servicios de luz y agua, el salario del personal de calidad, el jefe de produccion,

vigilancia, alquiler de local. (p. 43)
Estos se pueden resumir de la siguiente manera:

Costo de materiales indiretos
Costo de mano de obra indirecta
Costos generales de fabricaion: servicios publicos,
amortizaciones, impuesto predial, vigilancia.

Costos Indirectos

Morales & Smeke & Huerta, (2018) sefialaron que los costos de produccion son
consecuencia de lo producido a partir de la conversion de materias primas en
productos terminados. Consisten en materias primas directas, mano de obra

directa y costes de fabricacion. (p. 33)
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Dimension 1: Costos Directos
Morales et al (2018) definierion que los costos directos son los que se reconocen
completamente en el producto, actividad o departamento. (p. 34)

Dimensién 2: Costos Indirectos

Morales et al (2018) indicaron que Los costos indirectos se refieren a todos los
gastos que no se pueden determinar para todos los productos, actividades o
departamentos, pero para estos gastos, todos son necesarios. (p. 34).

Diaz (2010) sefialé que los costos son el conjunto de gastos, por ejemplo,
aguellos que se hacen para poder producir un determinado producto, dentro de
este conjunto se encuentran considerados los salarios de los colaboradores, lo
que se gasta en materia prima y suministros, ademas de los gastos que se
producen en el &rea de produccion de dicha empresa, tales como consumo
eléctrico, combustible, servicio potable entre otros.

Dimensién 1: Costos Directos

Son aquellos que se pueden atribuir a un determinado producto, como los
sueldos del personal o los materiales que se usaron para producir un producto
y que quedan como parte del mismo.

Dimension 2: Costos Indirectos

Son aquellos que no son identificables con algin determinado producto. El
alquiler del espacio en donde se producira el producto, los gastos que son
generados por el producto. Sin embargo, se le llaman costos indirectos porque,
aunque se requieren para que el departamento de produccion funcione, no esta
integrado en el producto; no se utilizan directamente en estos productos y no
solo se pueden marcar en los productos.

Nwokoye & llechukwu (2018) they pointed for economists, the cost of producing
any good or service is its opportunity cost. In everyday life, everyone has their
own options. Therefore, the opportunity cost of obtaining a good is the loss of

earnings that can be obtained from the lost substitute. (p. 144)

Boyd, (2013) indicated that entrepreneurs use cost accounting to determine the
profitability of a product. The rule is simple: the price must cover the cost of the

product and generate profit. The competition can determine the price of a
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product. Other in some cases, the profit is added to the cost of the product to

create a single price. (p. 21)
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1. METODOLOGIA



3.1 TIPO DE INVESTIGACION

Esta investigacion es de tipo aplicada debido a que se aplico el Sistema de
produccion modular en la empresa de Creaciones Neelbrons para reducir los

costos en el area de produccion.

Jiménez el al. (2017) Sefialaron que la investigacion es aplicada cuando se
toman los conocimientos de una investigacion bésica para aplicarlos y

responder a posibles interrogantes de investigacion en un determinado periodo.

(p-40)

Es decir que este tipo de estudio tiene como finalidad generar conocimiento que
se aplique directamente a los problemas, generando asi el conocimiento
necesario para la resolucion de problemas basadas en teorias existentes en un

determinado periodo de una situacion en especifica.
Nivel de investigacion

Por su nivel es de alcance descriptivo y explicativo debido a que se buscé
conocer el impacto que podria causar el disefio de la aplicacion de sistema de
producciéon modular a los costos en el &rea de produccion dentro de la empresa
Creaciones Neelbrons.

Descriptivo

Gbomez & Roquet (2009) sefialaron que los estudios descriptivos, se enfocan en
realidades o hechos y tiene como cualidad esencial la descripcion e
interpretacion de eventos o fendmenos en especificos. (p.68)

De acuerdo a los autores la investigaciéon descriptiva tiene como funcion
fundamental el describir los fenémenos y estructurar los datos de manera que
permitan entenderse, este tipo de estudio se da mediante la recoleccién de
datos que pueden ser por la observacién, encuesta o estudio de casos,

permitiendo asi tomar decisiones con respecto al andlisis estadistico.

Explicativa

Zumaran et al.(2017)Indicaron que las investigaciones explicativas son las que
tienen una mayor complejidad en su estructuracion a comparacion de los demas
niveles de investigacion, y tiene como objetivo la explicacion del comportamiento
de la una variable con respecto a la otra, buscando la relacion causa efecto y se

sustenta mediante pruebas de hipétesis sea 0 no paramétricas. (p.43)
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Con respecto a los autores la investigacion explicativa busca la relaciéon de
causa y efecto de las variables, en este caso variable independiente y
dependiente; es decir que las investigaciones explicativas estdn mas
estructuradas que los estudios con otros ambitos, y en su realidad implican su
propasito (exploracién, descripcion o asociacion); ademas de proporcionar una
comprension del fenémeno al que se refieren.

Enfoque

El enfoque de la investigacidon es cuantitativo debido a que se utilizé la
recoleccion de datos para probar nuestra hipotesis con base en la medicion
numeérica y el analisis estadistico, con el fin de probar que si existe una relacién
entre el sistema de produccion modular y los costos de fabricacion de casacas

policiales.

Hernandez et al. (2012) sostuvieron que el enfoque cuantitativo [...] Es
secuencial y evidenciado. Cada etapa es anterior a la siguiente, no podemos
"omitir o evitar" los pasos, aunque la secuencia de trabajo es muy estricta, pero,

por supuesto, podemos redefinir una determinada etapa. (pag. 24).

De esta manera el autor nos quiere decir que la investigacion cuantitativa es un
estudio que recopila y analiza datos cuantitativos sobre variables y estudia sus
propiedades y fendmenos cuantitativos. Asimismo, los métodos cuantitativos
son secuenciales y basados en evidencia. Cada etapa es anterior a la siguiente,
y no podemos omitir pasos. El orden es muy estricto, aunque por supuesto
podemos redefinir algunas etapas.

Alcance temporal

El alcance temporal de nuestra investigacion es longitudinal, ya que se recolecto
informacion 10 semanas antes y 10 semanas después de la aplicacion del
sistema de produccion modular a la poblacion, a través de formatos de
seguimiento de actividades y de formatos de toma de tiempos.

Gutiérrez et al (2017) indicaron que el disefio longitudinal es cuando la
recoleccion de datos se da igual a dos 0 mas veces en un determinado periodo
de tiempo, con la finalidad de poder evaluar la alteracion de las variables de una

poblacién. (p. 49)
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De esta manera los autores nos dan a entender que, es longitudinal cuando se
recogen los datos de dos a mas veces, estudiando el cambio de sujetos en

determinados periodos de tiempo.

DISENO DE LA INVESTIGACION
Disefno
Disefio experimental
En este tipo de disefio es experimental: pre experimental con pre y pos prueba,
debido a que se buscé manipular la variable independiente (sistema de
produccién modular), para medir y ver el efecto que tiene la manipulacion sobre
la variable dependiente, en este caso, Costos.

G 01 X 02

Sampieri (2010) nos sefialé que, como primer requisito de una investigacion
experimental es la manipulacién intencional de una o mas variables
independientes. Una variable independiente es una variable que se considera
una causa presunta en la relacion entre las variables de un proyecto de
investigacién, es un requisito previo y el efecto causado por esta variable se
llama variable dependiente (efecto). De esta forma, se afirma que los disefios
pres experimentales en estudio se denominan asi porque tienen el menor grado
de control, y son solo un conjunto de disefios que pueden realizar pre-test y
post-test. (p.45)

El autor afirmo que el primer requisito de la investigacion experimental es
manipular deliberadamente una o més variables independientes. De esta forma,
es seguro que los disefios pre experimentales en estudio se denominan asi
porque tienen el grado de control mas bajo y son solo un conjunto de disefios

gue se pueden ejecutar antes y después de la prueba.

3.2 OPERACIONALIZACION DE VARIABLES
Variable independiente: Sistema de produccion modular.
Definicion Conceptual

Socconini (2018) sefialé que: “La produccién modular o celular es un concepto

de manufactura en el que la distribucion de la planta se optimiza de manera
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importante haciendo circular la produccién continuamente entre cada puesto de
trabajo, disminuyendo significativamente el tiempo de respuesta, maximizando
las capacidades de los operarios y tratando de que los trabajadores sean

polivalentes. (p. 196)

Definicién Operacional

El sistema de producciéon modular nos va a posibilitar trabajar en modulos
conformados por trabajadores para asi elaborar un producto de manera continua
disminuyendo en si tiempos de produccion evitando algunas restricciones.
Dimensiones:

Dimensiones 1: Diagrama de procesos:

Niebel (2014)sostuvo que es la representacién grafica de los distintos

movimientos 0 pasos que se deben hacer en serie para la obtencion del producto
final. (p. 119)

Indicador: %Actividades Planificadas Mejoradas
indice:

%AR
%AP

%APM = *100

Donde:

APM: Actividades planificadas mejoradas
AP=Actividades Reales

APr=Actividades planificadas
Dimensiones 2: Estudio de tiempos.

Meyers(2002) afirmo que nos ayuda a entender mejor el verdadero costo del
trabajo, y permite a la gerencia de la empresa a disminuir los costos y gastos
innecesarios y poder equilibrar celdas de trabajo, a fin de igualar el flujo del
mismo. (p. 13)

Indicador: Tiempo estandar

Indice:
TS=TN*(1+S)
Donde:
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TN=Tiempo Normal
S%=Suplemento

Dimensiones 3: Balanceo de linea
Niebel (2014), la finalidad del balanceo de linea es equilibrar la carga de trabajo
entre el personal y los departamentos, y proporcione cargas de trabajo similares

para cada estacion de trabajo. (p. 67)

Indicador: Numero de operarios

indice:
_ Unidades a fabricar
~ Tiempo disponible de un operador
_ TE = IP
- E
En donde:

NO: nimero de operadores para la linea.
TE: Tiempo estandar de la pieza

IP: Indice de produccion

E: eficiencia planeada

Variable dependiente: Costos

Definicion conceptual

Hansen & Mowen(2011)sefialo que los costos es el valor sacrificado por
productos y servicios que se espera que aporten un beneficio presente o futuro
a una organizacion. (p. 969)

Es decir, el costo es el valor monetario que se invierte en un producto o servicio
con el fin de general un mayor valor o beneficio y puede ser recuperado.

Definicion operacional

El costo es el gasto econdmico para obtener bienes o servicios, que se

determina por la suma de los costos directos y los costos indirectos.

Dimensiones:
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Dimensiones 1: Costos directos.

Marin (2000)sefalé que los costes directos de fabricacion Estos son aquellos

gue se pueden asociar a productos, servicios o departamentos de forma sencilla.
CD = MP + MOD

Donde:

CD: Costos directos

MP: El coste de las materias primas

MOD: La mano de obra directa

Dimensiones 2: Costos indirectos

Marin (2000) hizo referencia Estos son productos que no pueden atribuirse a
productos, servicios o departamentos, por lo que se deben aplicar estandares

de distribucion para aplicarlos.

Cl = MPI + MOI + GI

Donde:

Cl: Costos indirectos

MPI: Materia prima indirecta
MOI: Mano de obra indirecta

Gl: Gastos indirectos
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3.3.POBLACION, MUESTRA Y MUESTREO

Unidad de estudio

La unidad de analisis corresponde al area mas representativa que va a ser objeto
de estudio, en este caso es el Area de produccion de la empresa Creaciones

Neelbrons, Villa el Salvador — Lima.

Segun Herndndez et al. (2012) Indicaron que se refiere a los “personas,
entidades, instituciones, sociedades, posiciones, acontecimientos, etc.” (p. 173)

sobre los cuales se va a realizar una o0 mas mediciones.

Es decir, es una unidad que requiere informacion, un individuo o una coleccién
de individuos de los cuales se obtienen datos; la unidad de investigacion
corresponde a la entidad que sera el objeto de medicién y se refiere al objeto u

objetos involucrados en la encuesta.
Poblacion

La poblacién de esta investigacion esta formada por el total de los trabajadores

del rea de produccion que son en total diez (10) personas.

Cortés et al (2004), sefialé que por poblacion o universo definimos la totalidad
de elementos o individuos que poseen la caracteristica que estamos
estudiando. La poblacion inicial a investigar es la poblacion objetivo. La
poblacion es una coleccién de elementos de los que queremos hacer
inferencias. (p. 90)

Segun el autor la poblacion consiste en todos los elementos que pueden ser
personas, objetos, organismos, registros médicos, etc. Los cuales estan
involucrados en el fendmeno descrito y definido en el analisis del problema de
investigacién. La poblacidn tiene caracteristicas que se estudian, miden y

cuantifican.
Muestra

La presente investigacion tuvo una poblacion conformada por los 10
colaboradores del area de produccion, quienes fueron evaluados antes de la

aplicacién de un sistema de produccion modular.
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Ramirez et al. (2017) sefialaron que muestra es un conjunto de analisis extraido

de la lista de elementos de muestreo. (p.179)

Es decir, el autor indica que la muestra es un subgrupo de la poblacion objetivo,
para la cual se recopilaran datos, y debe definirse con precision o delimitarse de
antemano. Un conjunto de valores para estadisticas calculadas a partir de todas

las muestras posibles de un tamafio de poblacion dado.
Muestreo: No aplica
Unidad de Analisis

El colaborador que trabaja en el area de produccién de la empresa Creaciones
Neelbrons S.A.C.

3.4. TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

Observacion.
Esta investigacion utiliza la observacién como una técnica que permitio utilizar el
equipo requerido para la investigacion para obtener informacion de los datos de

campo de un fenbmeno o evento.

Sierra y Bravo (1984)lo definieron como el estudio efectuado por los
investigadores o el investigador, en el cual se utilizan sus sentidos natos, ademas
de ayudarse con aparatos técnicos de las cosas o hechos de interés social, tal
como son o tiene lugar espontdneamente. Por lo tal los autores sefialan que la
observacién es la accién con la cual se trabajara, con la cual adquiriremos datos

de forma sencilla, que nos ayudara para esta investigacion. (p.83)

Es decir, la observacion es una técnica mediante la cual se obtiene informacion

de un fendmeno estudiado dentro de una investigacion.

Instrumentos:

Los instrumentos utilizados en el presente trabajo de investigacion fueron:
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Guias de observacion situacional de la empresa Neelbrons para el
respectivo diagnostico antes de aplicar el sistema de produccion modular.
Ficha de entrevista al propietario de la empresa Neelbrons, para obtener
informacion acerca de la produccion real de la empresa. (Anexo 01,02, 03
y 04)

Se hara uso del cronometro para realizar el estudio de tiempos, ademas
se hara uso de herramientas estadisticas como Microsoft Excel y SPSS
.25. (Anexo 10y 11)

(ENTREVISTA AL PROPIETARIO — ANEXO 05)

Valderrama (2002), sefial6 que cada instrumento de medicion debe tener dos
caracteristicas principales, confiabilidad y efectividad. Ambos son esenciales en
la investigacion cientifica porque los instrumentos que se utilizaran deben ser

exactos y confiables. (p.205).

Es decir, la confiabilidad y efectividad del instrumento son parte fundamental
para la obtencidn de datos en la investigacion de no ser asi seria inexacto y

poco confiable, dando resultados inverosimiles.

Validez

En esta investigacion se utilizo la validez a través del juicio de expertos, quienes
tienen el grado académico de Magister y/o Doctor ademas que deben pertenecer
a la Escuela Profesional de Ingenieria Industrial, los cuales revisaron y firmaron

el instrumento, demostrando que el instrumento utilizado es confiable.

Tabla 10.

Juicio de Expertos

VALIDACION DE EXPERTOS

Calificacion del

GRADO DE INSTRUCCION instrumento
Ramirez Doctor Aplicable
1 Salazar Doctor Aplicable
Robles Magister Aplicable

Nota: elaboracion propia.

Calero et al.(2017) Sefialaron que la validez es el grado en que un determinado

instrumento, realiza la medicion de la variable la cual se pretende medir y tiene
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diferentes tipos de evidencia como la validez de contenido, criterio y constructo.
(p-86)

En otras palabras, se trata de herramientas que cubren diferentes dimensiones

de variables y sirven como evidencia al realizar una medicion.

Confiabilidad

La confiabilidad de nuestro instrumento se midio a través del alfa de Cronbach,
ya que los datos resultantes muestran la confiabilidad entre la variable
independiente Sistema de produccion modular y la variable dependiente Costos
segun se muestra en la tabla 12, la cual nos demuestra que confiabilidad de

nuestras variables.

Briones (2002) afirmo que la fiabilidad de la investigacion cuantitativa se refiere
a la credibilidad o seguridad de los resultados aceptados por el investigador en

funcion del proceso de realizacion de la investigacion. (p.39)

Es decir, si la medicion se repite varias veces bajo las mismas condiciones, si se
obtienen exactamente los mismos resultados, el instrumento de medicion es
completamente confiable. Cuanto mayor es el cambio en los resultados, peor es
la confiabilidad del instrumento de medicion.

Tabla 11.

Andlisis de confiabilidad de Sistema de produccion modula y costos

Alfa de
Cronbach N de elementos
,876 2

Nota: Datos procesados a través del SPSS .24

Tabla 12

. Andlisis de Confiabilidad del Alfa de Cronbach

Intervalo al que pertenece el Valoracion de la fiabilidad de los
coeficiente de Cronbach items analizados
[0;0,5] Inaceptable
[0,5;0,6] Pobre
[0,6;0,7] Débil
[0,7;0,8] Aceptable
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[0,8;0,9] Bueno
0,9;1] Excelente
[

Fuente: Rios (2017), https://www.eumed.net/libros-gratis/2017/1662/index.html

De la Tabla 12 se muestra que la confiabilidad del Alfa de Cronbach nos muestra un
resultado de fiabilidad de 0.876 entre las variables Sistema de produccion modular y
costos, por lo que, se concluye la valoracion de los items del instrumento de recoleccion
de datos es “Bueno”, ya que, se encuentra dentro del intervalo de [0,8; 0,9[, como se

indica en la Tabla 13.

Procedimiento
En el presente trabajo de investigacion se toman en consideracién los siguientes

pasos:

Paso 1

El objetivo de este primer paso es obtener todo el conocimiento del proceso de
produccién de casacas policiales, haciendo un analisis de todas las areas que
estan involucradas en el proceso productivo, para asi poder determinar la
situacion en la cual se encuentra la empresa y a su vez determinar los puntos

criticos. Y de esta manera planear estratégicamente la mejora de la produccion.

Paso 2

El objetivo de este segundo paso es identificar las fuentes de informacion en las
cuales se respaldard este proyecto de investigacion, siendo el area de

produccion de la empresa Neelbrons como objeto de estudio.
Paso 3

El objetivo de este tercer paso es la utilizacién del método de investigacion, en
donde se utilizara la observacion y el a su vez el analisis documental del proceso

productivo, siendo esto aprobado por el juicio de expertos.
Paso 4

El objetivo de este cuarto paso es analizar los datos recolectados y evaluar los
puntos criticos, para el desarrollo del disefio experimental que permita el

cumplimiento de los objetivos.
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El procedimiento esta considerado en un rango de tiempo de 10 semanas antes
y 10 semanas después en la aplicacion del disefio modular, lo cual servira de
mejora en la linea de produccion de casacas policiales, dando mayor

productividad al proceso de produccién de este producto.

3.5.METODO DE ANALISIS DE DATOS
El analisis utilizado en esta investigacion fue el inferencial y descriptivo. En el
primer analisis el cual es el descriptivo, se aplico un estudio de tiempo, para lo
cual nos hemos ayudado de herramientas como son los graficos de DOP y
Layout del area de produccion de casacas policiales.

Hernandez et al. (2012)Sefnalaron que “se debe tener en cuenta el nivel de
medicion de las variables cuando se analicen y se utilicen los datos estadisticos

gue pueden ser inferenciales o ser descriptivos.” (p.278).

Es decir, existen varios tipos para el método andlisis de datos y esto depende de

la funcién u objetivo y el tipo de investigacion a la cual se requiere aplicar.
En este caso el analisis inferencial y descriptivo.
Inferencial.

Para Rau et al. (2019), afirmaron que la estadistica inferencial, busca conseguir
resultados sobre la poblacién de la que se extrajo la muestra. Se quiere que la
muestra “hable” sobre un ambito de accion mas grande, que seria la poblacion.

Entonces, se entra en el campo de la inferencia. (p. 112).

Es decir, el analisis inferencial es parte de la estadistica inferencial en la cual se
busca por medio de la induccién la determinacion de conclusiones, mediante el

analisis de la muestra obtenida de una determinada poblacion.
Descriptiva

Para Rau et al. (2019) sefialaron que la estadistica descriptiva es un tipo de
analisis de base, pero, a la vez, con mucho potencial, destinado a mostrar al

analista-investigador la naturaleza de lo recolectado. (p. 110)

Es decir, el analisis descriptivo permite sintetizar la informacion recolectada y
aclarar de forma sencilla los datos obtenidos por medio de graficas o medios

visuales estadisticos.
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Para la presente investigacion la herramienta principal a utilizar serd Microsoft
office y IBM SPSS Statistics .24, el cual nos ayudara a representar graficas de

informacion, histogramas, etc.

3.7.ASPECTOS ETICOS
Los datos de la presente investigacion son fidedignos, debido a que fueron
brindados por el gerente general y colaboradores de la empresa Creaciones
Neelbrons S.A.C, en donde se tuvo una entrevista personal con el gerente de la
empresa, el cual nos brindé toda la informacion necesaria para la realizacion del
presente trabajo de investigacion, y a su vez nos permitié tomar registro de los
procesos y del tiempo productivo de los colaboradores en los diversos procesos
de la fabricacién de casacas policiales. (Autorizacién de uso de informacion

en anexo 12)

De la misma manera se respeta en su totalidad a la propiedad intelectual, debido
a que cada autor, al cual que se le hizo la consulta, fue citado bajo la normativa

ISO en lo cual esté basada la investigacion.

Académico: Todo contenido informativo presentado en este proyecto de

investigacion es brindada solo con fines académicos.

Objetividad: Los datos obtenidos a través de nuestros diversos instrumentos

son estudiados con principios técnicos e imparciales.

Confiabilidad: La empresa estudiada se reserva la proteccién de propiedad

intelectual de la informacion brindada por el area de produccion.

Veracidad: La informacion dada a conocer en este proyecto de investigacion
debe ser confiable cuidando la veracidad de ésta. De manera que los resultados

no seran manipulados o adulterados.

Originalidad: De acuerdo con la normativa formulada por la escuela de
ingenieria. La Escuela de Ingenieria Industrial citara recursos bibliograficos para

evitar el plagio.
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3.7.ASPECTOS ADMINISTRATIVOS

Recursos y presupuestos

Segun Burbano (2005) definid6 al presupuesto como “cuantificador que

formalmente los objetivos que la gerencia de la compafia pretende alcanzar

dentro del periodo de adopcion de las estrategias necesarias para lograr los

objetivos. De manera similar, el autor sefiala que esta es una estimacion

sistematica del funcionamiento del organismo y los resultados obtenidos en un

momento dado mediante la evaluacion sistematica de las condiciones del

proyecto”.

Tabla 10.

Recursos y presupuestos

CODIGO CLASIFICACION DE GASTO DESCRIPCION CANTIDAD COSTO SUB TOTAL
UNITARIO
2.3.11.11 Alimentos y bebidas para consumo alimentos y 8 S/600.00 S/4,800.00
humano bebidas
2.3.12.11 Vestuario, accesorio y prendas diversas Vestimenta 8 S/45.00 $/360.00
2.3.15.12 Papeleria en genera, Utiles y materiales hojas bond 3 $/18.00 S/54.00
de oficina
2.3.15.12 Papeleria en genera, Utiles y materiales  tinta negray de 6 S/15.00 $/90.00
de oficina color
2.3.15.31 Aseo, Limpieza y tocador Jabdny gel 8 $/11.00 $/88.00
antibacterial
2.3.19.11 Libros, textos y otros materiales Libros 2 S/30.00 $/60.00
impresos
2.3.199.3 Libros, diarios, revistas y otros bienes Libros y revistas 1 S/20.00 S/20.00
impresos no vinculados a ensefianza. no impresas
2.3.21.11 Pasajes y gastos de transporte Pasajes 8 $/600.00 S/4,800.00
2.3.27.21 Consultorias Asesoramiento 8 S/600.00 S/4,800.00
241 Donaciones y transferencias corrientes casacas 10 S/120.43 S/1,204.30
2.6.32.11 Magquinarias y equipos Laptops 2 $/950.00 $/1,900.00
2.6.32.11 Magquinarias y equipos impresoras 2 S/750.00 S/
1,500.00
2.6.61.32 Software AutoCAD, 2 $/150.00 $/300.00
flexsim,
sketchup
2.6.71.22 Sistemas de informacién tecnolégicas internet 10 S/45.00 S/450.00
TOTAL TOTAL $/20,426.30

Nota: elaboracion propia

Financiamiento

Para autores como Boscan y Sandra(2006)afirmaron que el financiamiento es

una alternativa mediante la cual las organizaciones deben invertir para formular
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tacticas comerciales, lo que les proporciona un aumento en la produccion,
expandirse, desarrollarse, elaborar o comprar nuevos equipos, O realizar

cualquier otra inversion que consideren beneficiosa o beneficiosa para ellos.

Cualquier oportunidad que aparezca en el mercado.

Tabla 11.

Financiamiento

alimentacion S/.600.00 S/.4,800.00 93%
internet S/.45.00 S/.450.00
pasajes S/.600.00 S/.4,800.00
vestimenta S/.45.00 S/.360.00
tinta negra y de color S/.15.00 S/.90.00
jabén y gel antibacterial S/.11.00 S/.88.00
libros S/.30.00 S/.60.00
libros no impresos S/.20.00 S/.20.00
hojas bond S/.18.00 S/.54.00
laptops S/.950.00 S/.1,900.00
impresoras S/.750.00 S/.1,500.00
software S/.150.00 S/.300.00
mesas S/.100.00 S/.1200.00
COSTOS DE PRODUCCION S/.120.43 S/.1,204.30 7%
DE CASACAS (MATERIA
PRIMA, MANO DE OBRA,
OTROS)
TOTAL S/. 16,826.30 100%

Cronograma de ejecucion

De acuerdo a PMIBOK (2008), sefial6 que el desarrollo del cronograma del
proyecto, un proceso interactivo para determinar las fechas de inicio y
finalizacion de la actividad del proyecto. La realizacion del cronograma requiere
la revision y correccion de la estimacion de la duracion y la estimacion de
recursos para crear un cronograma aprobado del proyecto que pueda usarse
como punto de referencia para medir el progreso (plan de gestion del proyecto).
Después de identificar nuevos riesgos, estos cambios y expectativas El evento

de riesgo ocurrird o desaparecera. (p. 143)



V. RESULTADOS



4.1.Situacién actual de la empresa

Generalidades de la empresa

CREACIONES NEELBRONS S.A.C, es una pequefa empresa con 28 afos,
pertenece al sector manufacturero industrial de produccion de prendas de vestir
para damas y caballeros, desempefiandose en ropa casual o deportiva. El centro
de venta y distribucién se encuentra en el emporio comercial de gamarra, en
dicho lugar se comercializan al por mayor y menor algunos de sus productos
como polos, casacas cortaviento, casacas acolchadas, chalecos, buzos,

bermudas, shorts, poleras, joggers, mamelucos, mascarillas, etc.
Ubicacién de la empresa

La empresa se ubica en Villa el Salvador, Lima, Peru.

Historia de la Empresa

QL

Figura 6. Ubicacion de la empresa, captura de pantalla obtenida a través de Google Maps.

La idea de negocio, surgié en el afio 1992, cuando el duefio de la empresa, inicio
sus actividades en el corazon industrial de villa el Salvador, lo que hoy en dia se
conoce como el parque industrial, haciendo servicio para empresas como
Chocolate, Miguelito, Dentitoy , entre otras, luego creo su primera marca Rafting
la cual tuvo gran acogida en el mercado pero por factores externos se vio
afectada, aflos mas tarde se cre6 la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, la

cual tiene gran acogida en el mercado nacional y extranjero como los paises
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Brasil, Ecuador, Bolivia y Chile; esto es debido a la calidad de materia prima de

sus productos.

Muy aparte participa en concursos de produccion realizados por el estado en
este caso “‘compras MyPeru “para los cuales se fabrican prendas de vestir
destinadas a la Policia Nacional del Peru, colegios estatales y eventos

relacionados con el estado.

Mision

Buscar el progreso, crecimiento y rentabilidad de nuestra empresa, brindandole
a nuestros trabajadores principios, politicas y valores para conseguir la mejora
continua, incrementar la productividad, ser eficaces y tener una ventaja

competitiva frente a nuestra competencia; considerando a nuestros clientes de

suma importancia, buscando siempre satisfacer sus necesidades.
Visién
Ser una de la empresa lider en el mercado nacional, superando las expectativas

de los clientes con productos de excelente calidad y disefio brindandoles un

servicio confiable, oportuno y amable.
Valores Institucionales
-Puntualidad: En la entrega de nuestros productos a los clientes

-Calidad: Ofrecemos productos de alta calidad, supervisados con nuestros

trabajadores minuciosamente.

-Innovacion: Estamos en la constante busqueda de nuevos modelos de prendas

de vestir.

-Compromiso: Somos leales a las metas que nos hemos planteado y

trabajamos duro para cumplirlos.
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Organigrama de empresa
Manual de organizacion y funciones (MOF)

En la empresa ‘Creaciones Neelbrons’ estan enfocados en brindar un buen
producto y servicio a sus clientes. Contando con trabajadores en su
organigrama que cumplen funciones especificas en sus diferentes puestos de

trabajo, especificando lo siguiente:

Gerente General: Es la persona juridica a cargo de la empresa, en este
sentido debe velar por el cumplimiento de todos los requisitos legales que

afecten a su negocio y operaciones.

Asesoria Contable: Registrar digitalmente el proceso contable de cada
negocio, codificar y calcular los diferentes cobros de activos, pasivos, ingresos
y gastos, y actualizar el soporte adecuado a cada situacion, de manera de
rastrear y controlar los movimientos contables constituyentes y generar

balances y otros informes financieros. Diferentes elementos.

Administrador: Es el representante de la empresa para recibir documentos y
agilizar la entrega, trabaja para el gerente y realiza una serie de tareas, pero el
foco esté en los proyectos de la sede, no en todo el departamento de la

empresa.

Contador: Observa el impacto en la participacion de mercado y la conciencia
de los consumidores. También desarrollan estrategias de precios, crean y
evallan presupuestos y pronostican el retorno de la inversion y los canales de
distribucién que utilizaran para ofrecer productos a los consumidores. Es
responsable de ordenar y pagar las materias primas y herramientas que se
utilizaran. Administrar y mantener de manera efectiva los activos financieros de
la empresa, y proponer oportunamente a la junta directiva ejecutiva cubrir los
riesgos financieros a través de productos derivados, seguros u otros

instrumentos financieros que requieran firma de contrato.
DEPARTAMENTO COMERCIAL.:

. Encargado de compras: Responsable de asegurar el éxito del proyecto
de costo de materia prima. Deben controlar con éxito las actividades y tareas,

identificar, monitorear, administrar y resolver problemas de adquisiciones.
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. Encargado de ventas: Responsable de promocionar los productos a
diferentes mayoristas, acercandolos a cada puesto del mercado y tienda,

teniendo en cuenta las ventas a través de la web y los pedidos de los clientes.

Jefe De Produccion: Asegura el buen funcionamiento de la linea de
produccion, supervisa el trabajo de los empleados y resuelve problemas.
Verifican si hay suficientes materias primas en el inventario y si el espacio de

almacenamiento disponible para el producto terminado es suficiente.

Auditor De Calidad: Responsable de asegurar que el producto cumpla con las
caracteristicas de calidad establecidas en la ficha técnica del producto, es
decir, materiales, tratamiento superficial y cantidad de produccién, y es
responsable de mantenerse en contacto con el gerente de produccion y hacer

sugerencias para mejorar la linea de produccion.

GERENTE GENERAL
--------------- ASESORIALEGAL
--------------- ASESORIA CONTABLE
RS AREALOGISTICA m AREA DE CALIDAD AREA COMERCIAL
|
GESTION ummn.e“ I . COMPRAS
FINANZAS m —  PATRONAJE VENTAS
TERMINADOS
- CORTE
—  CONFECCION
—  BORDADO
L ESTAMPADO

Figura 7. Organigrama de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C; elaboracidn propia.
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PROVEEDOR

£ Quién me va a
proveer lo que

éCuidles son las

PROCESO
Descripcion del proceso
Flujograma

SALIDAS

CLIENTES

. . ntradas?, ¢ &
necesito?, {Quién - M_' €Qué
necesito?
es el responsable?
Colar
. Especificaciones
Cliente . Maodelo
técnicas de la
prenda Talla
Calidad
Colar
Almaceén de telas Telas Medida
Hilo Color
Al & o
_macen = Botones Modelo
insumaos
Etiqueta Calidad
Madule de costura
Cantidad
PCP Orden de Fecha
produccisn ingreso/entrega
Materiales

Explosiénde
materiales

¢ Cudl es la salida?, ¢ Cual
es la evidencia/resultado
del cumplimiento del

¢ Cual del requisito
de especificacion

servicio?, Quien es

£Quién recibe el
producto o

de la salida? .
proceso? saliga mi cliente.
Medidas
Costura
Orden de produccion Almaceén de
terminado {prendas) despacho
Modelo
-Prendas cortadas, -Proceso de
etiquetadas, clasificadas, costura
etc.
-Proceso de
Doblada acabados

-Piezas estampadas.
- Piezas bordadas.

Figura 8. Sipoc de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C.; elaboracion propia.



Linea de productos

CREACIONES NEELBRONS S.A.C posee una gran variedad de prendas de

vestir para damas y caballeros, entre las cuales se dara una breve descripcion

de algunos de éstos:

Tabla 12.

Linea de productos de la empresa

N° Descripcion

Confeccién de todo tipo de polos, disefios,
tallas, colores,manga corta o larga, con
cuello redondo o cuello V y diferentes

calidades dependiendo del cliente,,
utilizamos telas jersey 20/1, 24/1y 30/10
en latela que el cliente requiera

1.-Polos

Casaca ideal para que la temperatura de
quien las usa se mantenga en niveles
adecuados, pueden ser transpirables,

impermeables, te protege del viento, de la
lluvia, de peso ligero para su facil
transporte, ofreciendo facilidad de
movimientos a quien la porta, de
diferentes tallas, colores y modelos.

2.-Cascacas Cortaviento

Prenda de vestir que cubre el torso, sin
mangas que ofrece a quien lo usa
impermeabilidad y calor, fabricado con
naylon, relleno 90% plumon ,ultraligero,
con dos bolsillos frontales a nivel
abdominal, variedad en colores y tallas.

3.-Chalecos

100% poliéster o poliamida
multifilamento, chaqueta de corte recto,
4.-Buzos con puiios elasticados, pretina elasticaday

mangas largas. El pantalon de terminacién
recta_ con holsillo delanterns

Bermudas para hombres con elasticos
laterales v trabillas en la cintura, cierre con
cremallerao elasticoen laparte de la
S5.-Be rmudas cintura, dos bolsillos delanterosde corte
clasico, bolsillo lateral, endiferentes
colore =, tallas v materiales de auerdo a las
descripciones del cliente .

Exterior: tejido lizo 100% poliéster. Forro:
tejido de malla 1002 poliéster reciclado,
&.-Shorts wariedad en colores, tallas. Tiro de |la
entrepiernade 23 cm, bolsillo de ojal
ocultos en las costuras, cintura con cordomn .




Mercado

La empresa Creaciones Neelbrons S.A.C cuenta con un amplio mercado, debido
a que la sociedad se caracteriza por usar “Moda Rapida”, es decir que la mayoria
de damas y caballeros acostumbran a cambiar sus prendas dependiendo de la
estacion en la que se encuentren, permitiendo de esta manera que el sector textil
esté en constante crecimiento, sin contar que gracias a tratados internacionales
como el TLC (Tratado de Libre Comercio) ha permitido que mas prendas de

compatriotas entren en suelo extranjero.

Segun la base de datos Sunat, desde los ultimos tres afios (2017-2019), los
envios de esta industria a Estados Unidos han ido aumentando en promedio un
5%.

Clientes

Como principales clientes contamos con empresarios del emporio comercial
Gamarra, debido a que la mayoria de nuestras prendas se comercializan en este
sitio, para tener como cliente final a las damas y caballeros que visiten las tiendas

de dicho centro.

Ademas de confeccionar prendas de vestir cotidianas, la empresa también
trabaja por pedidos, perteneciendo al grupo de empresas que trabaja con
FONCODES (Fondo de Cooperacién para el Desarrollo Socia), el cual es un
programa nacional del Ministerio de Desarrollo e Inclusion Social (MIDIS) que
trabaja en la generacion de mayores oportunidades econdmicas sostenibles.
Dentro de sus programas y proyectos se encuentra “COMPRAS MyPeru”, que
es promover y esclarecer la cadena productiva de calzado, textiles y
confecciones en torno a las micro y pequefias empresas en diversas regiones
del pais como proveedor nacional, generar oportunidades de negocio y estimular

la actividad econ6mica y generar empleo.
Principales proveedores

Corporacion Textil Walas S.A.C: Es una empresa peruana localizada en Av.
Sebastian Barranca N°. 1582 INT. 14, La Victoria, Lima inici6 sus actividades
econdémicas en el 2013, teniendo como actividad econémica la venta al por

mayor de productos textiles.
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GLGS:-

TELF:324-4835/324-2604

Figura 9. Corporacion textil "Walas"; proveedor de la
empresa Creaciones Neelbrons S.A.C

Maro Industry S.A.C: Empresa peruana dedicada a la venta al por mayor de
productos textiles, inicio sus actividades en 2011. Se encuentra ubicada en Mza.

| Lote. 03 Asoc. Pro. Viv. Compradores (Campoy), San Juan de Lurigancho.

Maro Industry SAC.

Figura 10. Corporacion textil "Maro Industry S.A.C";
proveedor de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C

Fibrasin S.R.L: Empresa dedicada a la venta al por mayor de productos textiles
y reciclamiento de desperdicios no metal, teniendo como ubicacién Av. San Juan
Mza. B Lote. 11, Ate.

, FIBRASIN..

Fabrica de Fibras Industriales

Figura 11. Corporacion textil "Fibrasin"; proveedor
de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C
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Label Pera S.A.C: Empresa dedicada a los servicios de rdos con impresion y
actividades de impresion, se encuentra ubicada en Cal. Guillermo Dansey Nro.

2188 (Alt. Colonial con Universitaria), Lima.

Figura 12. Corporacion textil "Label Peru";
proveedor de la empresa Creaciones Neelbrons
S.A.C

R&L Textiles S.A.C: Empresa dedicada a la venta de productos textiles desde
el 2008, se encuentra ubicada en Jr. Parque Chicama Nro. 1439, La Victoria.

!

GIRAL Tetes SAC

Figura 13. Corporacion textil "R&L textiles";
proveedor de la empresa Creaciones Neelbrons
S.A.C

Creaciones Maxil’s S.R.L: Empresa dedicada a la fabricacion de prendas de
vestir, actividades de impresion y acabados y produccién textiles, funcionando

desde 1998, se encuentra ubicada en Jr. Recuay Nro. 218, Brefia.

(redciones Maxi'S SAL.

Figura 14. Corporacion textil "Creaciones Maxil";
proveedor de la empresa Creaciones Neelbrons
S.A.C
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Pysa: Empresa dedicada a la venta de prendas de vestir y venta al por mayor
de productos textiles, funcionando desde el 2010, se encuentra ubicada en F

Pizarro Nro. 460, Rimac.

PYSA

FABRICA DE TEJNDDS
T  ELASTICOS PYSA

Figura 15. Corporacion textil "PYSA"; proveedor
de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C

Otros proveedores:

LABEL PERU sec

Industrin Grafica

(reaciones MadlSSAL

Comercial Pongo E.LR.L.

A Textil San Cristobal

TEXTIL SPORT CJM E.I.LR.L
TEXTIL SPORT CJM
20602918140

S TEMCTIL
& EL AamMmaZorMas

Figura 16. Otros proveedores de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C

Linea de Maquinaria

La empresa Confecciones Neelbrons cuenta con 16 maquinas en el area del
taller 1 entre las cuales se tiene maquinas rectas, remalladoras, botoneras, corta
cintas, recubridoras, elasticas y la plancha. Las cuales son necesarias y facilitan
el proceso de confeccion de cualquier prenda de vestir, su antigiiedad puede
variar e ir desde 2 a 10 afios, el niumero de operarios son 10 distribuidos en el
area, los operarios trabajan por destajo, entregando el corte o conjunto de

prendas designadas a la semana.

Tabla 13.

Linea de mdquinas en el taller
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ESPECIFICACIONES DE LA MAQUINARIA DE EMPRESA

AREA MAQUINA MARCA CANTIDAD
Recta JUKI 6
Recubridora JACK 2
Remalladora SIRUBA 3
Brochera SIRUBA 2
Corta cinta JUKI 1
Eldstica JACK 2
Plancha JACK 1

Nota: elaboracion propia

Descripcion de la maquinaria
Maquina Recta

Permite unir, pespuntear y realizar puntadas internas de seguridad, se puede
utilizar para todo tipo de tejidos, es una maquina de uso general y su uso

depende del modelo.

@O REDMINOTE8
QO Al QUAD CAMERA

Figura 17. Puntadas realizadas de maquina recta;
fuente: Google imagenes.

Figura 18. Maquina Recta del taller

Maquina Remalladora

Le permite envolver o cubrir la prenda en forma de cadena mientras corta la tela
sobrante, para que el acabado sea méas ordenado y delicado, y se pueden unir

dos piezas de tela porque cose, cubre y corta toda la tela en un solo paso.
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Figura 20. Maquina remalladora del taller. Figura 19. Resultado de maquina remalladora; fuente:
Google imagenes

Maquina Recubridora

Esta maquina se utiliza para hacer revestimientos plegables. Esta maquina se
suele utilizar para producir postes eléctricos. Sin embargo, en la empresa, debido
al precio de la maquina, la maquina revestidora es adecuada para colocar clips

y ropa para cumplir con el trabajo de las maquinas conicas y de acabado.

Ejemplos reales de puntada de recubierto de tres hilos y dos agujas

1) Dobladille de camizetas 2) Puntadas
(puntada smple) (costuras sobrepuastas/cintas/canesus)

Figura 21. Puntadas de la maquina recubridora; fuente:
Figura 22. Méquina recubridora del taller Google imagenes.

67



Maquina Corta cinta

Corta la tela en forma de cinta generando un disco de cinta como producto final,

el espesor y el ancho de la cinta es regulable.

Figura 23. Maquina cortadora de cinta completa
Figura 24. Maquina cortadora de cinta del taller, parte

superior

Maquina elasticadora

Ideal para aplicar elasticos, designa un tipo de costura realizada en el borde de
una o dos piezas de tela para definir el borde o encapsular el borde, o para unir
dos piezas de tela. Por lo general, la maquina overlock corta el borde de la tela
al insertar la tela.

Figura 26. Maquina elasticadora del taller. Figura 25. Méquina elasticadora en funcionamiento dentro
del taller.
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Plancha

Empleado para eliminar las arrugas de la ropa y prendas de vestir por medio de

la aplicacion de calor, presion y generalmente también vapor.

W)

@0 REDMINOTE 8 .
©O Al QUAD CAMERA

Figura 28. Plancha del taller siendo utilizada por operario.
Figura 27. Plancha del taller

Herramienta Brochera manual

Pega broche plano de cualquier medida. Pega boton de bola. Integra una torva
que puede suministrar y colocar botones automaticamente para lograr una alta

productividad.

Figura 29. Tipos de broches utilizados en la empresa

Figura 30. Brochera industrial del taller
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PRODUCTO ESTUDIADO

Dentro de la variedad de productos que la empresa confecciona, entre los cuales

podemos encontrar desde short para dama o bermuda para caballero hasta

confecciones mas personalizadas como en este caso es la confeccion de

casacas policiales, las cual sus medidas vienen siendo dadas por el Ministerio

de Produccién que le brinda las fichas técnicas al gerente de la empresa

Creaciones Neelbrons para que disponga de las caracteristicas basicas con las

que debe contar la prenda.

A continuacion, se presentard la ficha técnica de las casacas policiales:

CARACTERISTICAS GENERALES

Denominacién del Bien : Casaca Policial Verde
Denominacidn técnica : Articulo textil confeccionado tejido Gabardina (45% lana 55% poliéster).
Descripcién General  : Casaca policial para caballero de Gabardina color verde

USO DEL BIEN _—_l =
Casaca, es parte del uniforme policial segin el reglamento general de uniformes de la PNP.
CARACTERISTICAS DEL BIEN Hoo
IMAGEN REFERENCIAL DEL BIEN

DELANTERO ESPALDA

Figura 31. Ficha técnica de casaca policial; vista de producto terminado.
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Figura 32. Ficha técnica de casaca policial; vista del revés delantero
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Figura 33. Ficha técnica de casaca policial, vista de revés espalda.
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Figura 34. Ficha técnica de casaca policial, revés delantero y espalda

72




Lista de materiales

Tabla 14.

Materia Prima Directa

COTIZACION DE MATERIALES PARA CASACA DE POLICIA

COSTO DE MATERIAL

POR UNIDAD
COSTO
MATERIAL UNIDAD COSTO TOTAL MATER"ZL/CASAC POR
UNIDAD
TELA
1 BARRINGTON Rollo(100m) S/. 38,060.00 5/
45% Lanay 55% COLOR VERDE metro s/. 50.00 1.6m 80.00
Poliéster AZULINO T
Rollo(1.60X
2 FORRO ollo(1.60 $/.25,000.00 s/
100m) 14m 200
100% poliéster COLOR NEGRO metro S/.5.00 )
Rollo
ENTRETELA
3 RIGIDA ADESIVA (1.50x200m S/.912.00 0.06 m
) S/
0.03
100%
poliéster, 100%poliamida COLOR NEGRO metro S/.0.57
4 RIB S/. 11,890.02 0.11 s/
0 4 0, :
90%poliéstery 10% Negro metros $/.5.00 0.55
spandex
5 HILO 21 unidades S/.560.00 5/
COLOR NEGROY )
9 ié 0.35
100%poliéster VERDE AZULINO conos
6 BROCHES Bolsa Millar S/.600.00 352/1
Tapa c/u S/.0.27 3 S/
e 0.80
Bronce quemado, Socket con argolla S/
recubierto por de la tapa c/u 5/.0.27 3 0.80
electrolisis y capa de s/
laca. Postre c/u S/.0.27 3 0.80
Encaje poste c/u S/.0.27 3 S/
e 0.80
7 CIERRE Bolsa millar S/.5,000.00 1
100% Poliéster s/
,des'llzador ¥ tlra'ldor de Cierre metdlico #5 S/ 2.50
latén ,seguro pin lock 5.00
,color bronce quemado
8 ETIQUETAS Bolsa Millar S/.75.00 1
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Logo compras

Etiqueta tejida de , S/ S/
material Damasco Myperu con t.a!la y 0.50 0.50
palabra policia.
COSTO DE CASACA POR S/
COSTO TOTAL DE PRODUCCION S/.82,097.02 UNIDAD 94.14

Nota: elaboracion propia

Tabla 15.
Materia Prima Indirecta

COSTO DE MATERIALES PARA EMPAQUETADO Y EMBALAJE

MATERIAL CANTIDAD COSTO TOTAL
9 ENVASE 1000 S/.750.00
Ancho 13.5y largo 19 pulg Bolsa transparente S/.0.75

10 EMBALAJE 20 S/.200.00
71x43x48 cm Caja de cartdn doble corrugado  S/.11.00

11 CINTA DE EMBALAIJE 3 S/.13.00
3"x110 yardas Cinta de embalaje autoadhesiva S/.4.58

TOTAL
S&.963.00

Nota: elaboracion propia
Lista de mano de obra

Tabla 16.
Mano de Obra Directa

COSTO DE MANO DE OBRA DIRECTA

PAGO PAGO
CANTIDAD MENSUAL QUINCENAL POR DIA PAGO TOTAL
OPERARIO MAQUINISTA 7 S/ 1,200.00 S/ 600.00 S/ 23.08 S/ 8,400.00
OPERARIO MANUAL 3 S/ 1,000.00 S/ 500.00 S/ 19.23 S/ 3,000.00

10 S/ 2,200.00 S/ 1,100.00 S/ 42.31 S/ 11,400.00

Nota: elaboracion propia
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Tabla 17.

Mano de Obra Indirecta

COSTO DE MANO DE OBRA INDIRECTA

PAGO POR PAGO
CANTIDAD MENSUAL PAGO QUINCENAL DIA TOTAL
S/ S/ S/
JEFE DE TALLER 1 5/1,345.00 672.50 25.87 1,345.00
S/ S/ S/
CONTROL DE CALIDAD 25/ 1,100.00 550.00 21.15 2,200.00
S/ S/ S/
3 5/ 4,350.00 1,222.50 47.02 3,545.00
Nota: elaboracion propia
Tabla 18.
Costos Total de Produccion
Costo aguay luz S/ 500.00 S/ 3,000.00 S/ 3,500.00
Costo de personal 14 S/ 21,300.00 S/ 21,300.00
Costo de cajas S/ 11.00 S/ 220.00
S/ 983.74
Costo de bolsas S/ 0.75 S/ 750.00
Costo de cinta embalaje S/ 458 S/ 13.74
Costo de material 1000 94.14 S/ 94,140.00
Costo Total S/ 119,923.74
Precio de venta S/ 181.64 S/ 181,640.00
UTILIDAD NETA S/ 61,716.26

Nota: elaboracion propia

4.1.1. Descripcion del proceso de produccion

Disefio y corte: La confeccion de casacas policiales comienza en el area de

disefio y corte, en donde el primer paso es hacer los moldes de las partes de la

prenda, suelen hacer los moldes en carton o papel de patronaje, una vez

realizados pasan a cortar los moldes y enumerarlos por cédigos para

posteriormente poder identificar cada pieza.
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Tizar tela: Colocar sobre la mesa de corte una tela base, donde se podran los
moldes antes cortados y se pasara a tizar sobre la tela, de manera que el

molde quede marcado en la tela base.

Tender la tela: Se pasa a realizar el tendido de tela sobre la mesa de corte,
una tras otra hasta llegar al numero de dobladas requeridas.

Cortar tela: Se colocard encima de las capas de tela, la tela base con los
moldes ya tizados y se pasara a realizar el corte de la tela, guidndose del trazo

de la tela base.

Habilitar corte: El colaborador tiene que separar cada una de las partes de la
tela cortada para simplificar el recojo de ésta.

Confeccion de prenda: Se empieza a confeccionar la prenda, teniendo en

cuenta las medidas requeridas por el cliente. (DOP)

Planchado y doblado: Una vez terminada la prenda, se realiza el planchado y

doblado de la misma.

Embolsado y empaque: Se coloca la casaca policial en una bolsa
transparente para su posterior almacenaje en una caja, la cual solo ira una

cierta cantidad de casacas.
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Figura 35. Diagrama de Operaciones de la Casaca Policial

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA:CREACIONES NEELBRONS SA.C

PAGINAL/6

DEPARTAMENTO:PRODUCCION

FECHA:15/09/2020

PRODUCTO:CASACA POLICIAL(CUERPO EXTERIOR)

METODO DE TRABAJO :ACTUAL

ELABORADO POR :PAMELA MAMANI TORRES

APROBADO POR:

. FORRO DE WISTA DE FORRD DE WING DE
MANGAZ) TELA GALON(Z) ESPALDA  BOLSILLO (2) BOLSILLOY2)  BOLSILLO (2 BOLSILLO (2) DELANTERO(Z)
DOELADD, COBLATO, DOBLADC, COLACD, ENTRETELA a
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0 SZACC . -
A ESRTE eRTE MSPECCION [ NSPECTIAN MSPECCION INSFECCION MSPECCION [3 INSPECTION
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1241 WARCAR COM 7-17 o FLANCHAR SON
258 MOLDE GUa 1i-1is=g [DENTHETE_.‘\
UNIR CON REMALLE MANGA o LANCHAR
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Cl
19 80 EUFESPUNTE CON RECTA, 45 MARCAR CON
BROCHES DE 9 PSS 26-28se9{[3) SOSERVISTA 13-13se0 G ATEER G
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HOMBROS ESPALDA
FESPLINTAR
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO
EMPRESA:CREACIONES NEELBRONS S.A.C PAGINA2/6

DEPARTAMENTO:PRODUCCION FECHA:15/09/2020

PRODUCTO:CASACA POLICIAL( PRETINA) METODO DE TRABAJO :ACTUAL

ELABORADO POR :PAMELA MAMANI TORRES [APROBADO POR:

TELAS PIEZA PRETINARIB
DE PRETINA(Z) (1)

ENTRETELA

>
- () PLANCHAR
11-17seg QQ ENTRETELA

_ | DOBLARY
18-18 58981 o aNeHAR

E4 INSPECCION




DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA:CREACIONES NEELBRONS S.A.C

PAGINA3/6

DEPARTAMENTO:PRODUCCION

FECHA:15/09/2020

PRODUCTO:CASACA POLICIAL(CUERPO INTERIOR)

METODO DE TRABAJO :ACTUAL

ELABORADO POR :PAMELA MAMANI TORRES
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA:CREACIONES NEELBRONS S.A.C PAGINA4/6

DEPARTAMENTO:PRODUCCION FECHA:15/09/2020

PRODUCTO:CASACA POLICIALPUNO Y CUELLO)METODO DE TRABAJO :ACTUAL

ELABORADO POR :PAMELA MAMANI TORRES |APROBADO POR:

PRETINA DE MANGA(2) CUELLO RIB(1)
| DOBLADO,  DOBLADO,
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA:CREACIONES NEELBRONS S.A.C PAGINA 5/6

DEPARTAMENTO:PRODUCCION FECHA:15/09/2020

PRODUCTO:CASACA POLICIAL( REGULAD OR) |[METODO DE TRABAJO :ACTUAL

ELABORADO POR :PAMELA MAMANI TORRES |APROBADO POR:

TELA REGULADOR(1)
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DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO

EMPRESA:CREACIONES NEELBRONS S.A.C PAGINA 6/6
DEPARTAMENTO:PRODUCCION FECHA:15/09/2020
PRODUCTO:CASACA POLICIAL( ENSAMBLE GENERAL ) METODO DE TRABAJO :ACTUAL
ELABORADO POR :PAMELA MAMANI TORRES APROBADO POR:
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Distribucion antigua de la maquinaria en la planta

En el area de fabricacion, se observa que el operario debe transportarse de
una maquina a otra, lo que se vuelve repetitivo, y que conlleva una pérdida de

tiempo y una produccion ineficiente.

A continuacion, se describe mediante el layout la actual de la distribucién de la

planta.
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Figura 36. Distribucién de planta antes de Aplicacidn; elaboracién propia.
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4.1.2. Actividades Criticas del Proceso de Produccion

Carencia de un adecuado seguimiento de los procesos productivos

La empresa Creaciones Neelbrons no cuenta con un adecuado seguimiento de
los procesos que se deben realizar para la confeccion de una prenda, lo cual en
ocasiones provoca que algunos de los trabajadores realicen actividades que no
agreguen valor a la prenda, asi como también omitan algunos pasos en la
confeccion de una prenda, trayendo como consecuencia el reproceso de ésta,
debido a que no cumple con las caracteristicas requeridas, generando pérdidas

econdémicas y de tiempo.

ﬁumnme 8
1 QUAD CAMERA
A

Figura 38. Area de confeccién
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Cantidad de trabajadores inadecuados

La empresa por temporadas tiende a contratar a mas trabajadores de los
cuales son necesarios, debido a que no cuenta con un registro de la cantidad
ideal de trabajadores para una determinada produccion, la gerencia contrata al
personal basandose en las maquinas que poseen en la planta de produccion, lo
cual ocasiona un gasto innecesario, ya que existe operarios a los cuales no se

les termina asignado una tarea, ocasionando que la productividad baje.

Figura 39. Trabajador sin tarea asignada.

No existe medicidn de Indicadores

La empresa no cuenta con la medicion de indicadores como eficiencia, eficacia,
productividad o tiempo de ciclo de alguna determinada prenda, lo cual en
ocasiones provoca gue los trabajadores tengan que quedarse horas extras para
poder cumplir con algun pedido, ademas que en ocasiones esto provoca la
tercerizacion de algunos procesos que la empresa si puede realizar, pero no les

da el tiempo para cumplir con la fecha establecida por el cliente.
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Figura 40. Trabajadores en horas extra.

Demora en la ejecucion de labores

La empresa no cuenta con un estudio de métodos y tiempos a sus trabajadores,
por lo cual muchos de ellos realizan sus labores de diferentes maneras,
provocando que se realicen actividades que no agregan valor a la prenda, a la
vez que algunos realizan métodos que llevan mas tiempo y otros menos tiempos
para obtener el mismo resultado. Esto ocasiona que algunos trabajadores
terminen mas rapido que otros, provocando en ocasiones distintos cuellos de

botella dentro de la produccion.

@O REDMINQTE 8
QO Al QUAD CAMERA

Figura 41. Colaborador trabajando en la etiqueta de la casaca.
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Estaciones de Trabajo mal organizadas

La mala organizacién de las estaciones de trabajo no permite una facil circulaciéon
a través de ésta, ademas que las estaciones de trabajo no cuentan con el equipo
necesario, causando que los operarios cesen sus actividades para buscar
algunos instrumentos que tienen que utilizar para poder continuar con sus

labores.

Figura 42. Puesto de trabajo vacio

4.2.Situaciéon Propuesta de la Empresa

Se planted a raiz del analisis de las actividades criticas sefialadas en nuestro
diagrama de Pareto y de Ishikawa, nuestras causas raices que la mejor solucién
para disminuir los costos en el area de produccion de la empresa Creaciones
Neelbrons, es la aplicacion de un nuevo sistema de produccion, en este caso se
escogié como mejor opcién al Sistema de Produccién Modular, ademas que no
solo disminuira los costos, sino también se mejorara la productividad de la

empresa en general.

Para comenzar con la propuesta de mejora, el primer paso fue determinar la
situacion en la que se encontraba la empresa, para lo cual se hizo una
recoleccion de datos, como el Diagrama de Procesos de una determinada

prenda, en este caso se trabajard con la confeccion de casacas policiales,
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realizar un estudio de tiempo para sacar el tiempo estandar y asimismo sacar el
tiempo de ciclo de dicha prenda, finalmente analizar el numero ideal de
trabajadores que se debe asignar a la linea de produccion mediante el balanceo
de linea, dependiendo del tiempo de ciclo de la prenda y la cantidad solicitada
por el FONCODES vy finalmente determinar qué tipo de distribucion tendra el

taller para que implementar un médulo piloto.

Diagrama de procesos

El diagrama de procesos de la casaca policial se encuentra establecido por el
gerente general de la empresa, siguiendo a detalle las caracteristicas brindadas
por la hoja técnica dada por la FONCODES, las operaciones del proceso, mas
las inspecciones de la misma suman un total de 157 operaciones, las cuales los
trabajadores tienen que seguir para obtener una prenda con las caracteristicas
establecidas, caso contrario, la prenda pasaria por reproceso para corregir fallas
encontradas por el inspector de calidad, para medir este indicador se realiz6 el

seguimiento de las actividades planificadas, el cual se especifica a continuacion:

% Actividades Planificadas Mejoradas: Para la medicién de este indicador se
utilizé un formato en el cual se tenia que hacer el seguimiento de las actividades
planificadas mejoradas realizadas por el trabajador, el cual antes de la aplicacién
del sistema de produccion modular trabajaba sin mucha supervision, lo cual traia
como consecuencia que algunas de las actividades especificadas en el diagrama

de operaciones de la casaca policial no sean realizadas.
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% Actividades Planificas Mejoradas (Pre-Test)

DIMENSION 1: DIAGRAMA DE PROCESOS

INDICADOR: Actividades Planificadas Mejoradas

%AR

%APM = —— *100
%AP
Operaciones Actividades Reales Actividades Planificadas %
INTERIOR DE CASACA 61 157 0.39
EXTERIOR DE CASACA 87 157 0.55

Tabla 19.

Porcentaje de Actividades planificadas mejoradas

Nota: elaboracion propia
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Formato de Seguimiento de Actividades Planificadas Mejoradas Pre-Test.

Tabla 20.

Formato de Seguimiento de Actividades Planificadas Mejoradas

SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
ANALISTA: SUPERVISORA DE CALIDAD AREA: PRODUCCION
N° ACTIVIDAD MAQUINA RESPONSABLE EJECUCION
1 Delantero: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
2 Inspeccién manual Asistente de produccion S| NO
3 Marcar con molde guia manual Operario habilitador S| NO
4 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte S| NO
5 Inspeccién manual Asistente de produccidn SI NO
6 Planchar hombros con entretela plancha operario habilitador S| NO
7 Vivo de bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
8 Inspeccién manual Asistentes de produccién S| NO
9 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
10 Inspeccién manual Asistente de produccion S| NO
11 Planchar con entretela plancha Operario habilitador SI NO
12 Doblary planchar plancha Operario habilitador S| NO
13 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI NO
14 Agujerear y poner broches (broche de latén) Brochera Operario habilitador SI NO
15 Coser vivo con recta al delantero recta Operario de costura S| NO
16 Forro de bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
17 Inspeccién manual Asistente de produccidn S NO
18 Vista de bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
19 Inspeccién manual Asistente de produccidn S NO
20 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI NO
21 Coser vista al forro recta Operario de costura S| NO
Medir con molde guia y coser vista con recta al
22 . S| NO
delantero recta Operario de costura
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23 Cortar y voltear bolsillo manual Operario de costura SI NO
24 Forro de bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte S NO
25 Inspeccién manual Asistente de produccion S| NO
26 Coser forro, atracar, pespuntar recta Operario de costura S NO
27 remallar remalle Operario de costura S| NO
28 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
29 Espalda: doblado, trazado y corte manual Operario de corte S| NO
30 Inspeccidn manual Asistente de produccion SI NO
SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS
CREACIONES
EMPRESA: NEELBRONS PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
SUPERVISORA DE p .
ANALISTA: CALIDAD AREA: PRODUCCION
N° ACTIVIDAD MAQUINA RESPONSABLE EJECUCION
61  Pretina Rib: doblado, trazado y corte manual Operario de corte S NO
62 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
63 Telas pieza de pretina: doblado, . S| NO
trazado y corte manual Operario de corte
64 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
65 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
66 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
67 Planchar entretela plancha Operario habilitador S| NO
68 cortar excesos manual Operario habilitador S| NO
69 Doblar y planchar plancha Operario habilitador S| NO
70 Marcar con molde guia manual Operario habilitador S NO
71 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
72 Forro delantero: doblado, trazado y . S| NO
corte manual Operario de corte
73 Inspeccion manual Asistente de produccion SI NO
74 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI NO
75 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte Sl NO
76 Inspeccidn manual Asistente de produccion SI NO
77 planchar con entretela planchar Operario de produccion SI NO
78 Vivo de bolsillo: doblado, trazado y ‘ S| NO
corte manual Operario de corte
79 Inspeccidn manual Asistente de produccion SI NO
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SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
ANALISTA: SUPERVISORA DE CALIDAD AREA: PRODUCCION
N° ACTIVIDAD MAQUINA RESPONSABLE EJECUCION
31 Coser hombro de espalda con delantero remalle Operario de costura S NO
32 Tela galdn: Doblado, trazado y corte manual Operario de corte S NO
33 Inspeccidn manual Asistente de produccion S NO
34 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
35 Inspeccidn manual Asistente de produccion S NO
36 Planchar entretela plancha Operario habilitador SI NO
37 Marcar con molde guia manual Operario habilitador S| NO
38 Agujerear y poner broches (broche de S| NO
laton) Brochera Operario habilitador
39 cortar excesos manual Operario habilitador Sl NO
40 Tela galdn: Doblado, trazado y corte manual Operario de corte S| NO
41 Inspeccion manual Asistente de produccion SI NO
42 Planchar entretela plancha Operario habilitador S| NO
43 cortar excesos manual Operario habilitador Sl NO
44 Coser galdn recta Operario de costura S| NO
45 Piquetear y voltear manual Operario habilitador S NO
46 Pespuntar recta operario de costura SI NO
47 Inspeccidn manual Asistente de produccion S NO
48 Pespuntar hombro con recta manual Operario de costura S| NO
49 Manga: doblado, trazado y corte manual Operario de corte S| NO
50 Inspeccion manual Asistente de produccion S| NO
51 Costado de mangas: doblado, trazado y . S| NO
corte manual operario de corte
52 Inspeccidn manual Asistente de produccion S NO
53 Unir con remalle con costado de mangas remalle Operario de costura S NO
54 pespunte con recta recta Operario de costura S NO
55 Planchar manga plancha Operario habilitador S NO
56 Piquetear y coser galones a hombro . S| NO
delantero recta Operario costura
Coser mangas a cuerpo y cerrar costados
57 . Sl NO
con remalle remalle Operario de costura
58 Pespuntar con recta costados del cuerpo manual Operario de costura S| NO
59 marcar con tiza broches de bolsillos manual Operario habilitador S NO
60 Agujerear y poner broches (broche de S| NO
latén) Brochera Operario de costura
80 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte Sl NO
81 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
82 planchar con entretela plancha Operario habilitador SI NO
83 Doblar y planchar plancha Operario habilitador SI NO
84 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI NO
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85
86
87
88

89
90

Coser vivo con recta al delantero recta
Forro de bolsillo: doblado, trazado y
corte manual
Inspeccidn manual
Vista de bolsillo: doblado, trazado y
corte manual
Inspeccidn manual
Entretela: doblado, trazado y corte manual

Operario de costura

Operario de corte
Asistente de produccion

operario de corte
Asistente de produccién
Operario de corte

S
Sl
Sl
S|

S|
Sl

NO
NO
NO
NO

NO
NO

Nota. Hoja de seguimiento de actividades realizadas a un trabajador en el

proceso de confeccion de la casaca policial.

Después de la aplicacion del Sistema de Produccion Modular se obtuvieron que

el nimero de actividades planificadas mejoradas aumento, esto debido a que

los trabajadores al trabajar ya como equipo se sintieron mas comprometidos

con la calidad del producto, realizando casi todas las operaciones del Diagrama

de operaciones.

Actividades Planificas Mejoradas (Post-Test)

Tabla 21.

Dimensidn 1: Diagrama de Procesos Post-Test

DIMENSION 1: DIAGRAMA DE PROCESOS

INDICADOR: Actividades Planificadas Mejoradas

%AR
%APM = —— *100
%AP
Operaciones Actividades Reales Actividades Planificadas %
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SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
ANALISTA: SUPERVISORA DE CALIDAD AREA: PRODUCCION
N° ACTIVIDAD MAQUINA RESPONSABLE EJECUCION
91 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
92 planchar con entretela plancha Operario habilitador Sl NO
93 Marcar con molde guia manual Operario habilitador S| NO
94 Coser vista al forro recta Operario de costura Sl NO
Medir con molde guia y coser vista con recta al
95 . Sl NO
delantero recta Operario de costura
96 Cortar y voltear bolsillo manual Operario de costura S| NO
97 Coser forro, atracar, pespuntar recta Operario de costura Sl NO
98 remallar bolsillo remalle Operario de costura S| NO
Vuelta de forro delantero: doblado, trazado y
99 . Sl NO
corte manual Operario de corte
100 Inspeccidn manual Asistente de produccion S NO
101 Entretela: doblado, trazado y corte manual operario de corte S| NO
102 Inspeccidn manual Asistente de produccion S NO
103 planchar con entretela plancha Operario habilitador S| NO
104  coser con remalle forro con vuelta delantera remalle Operario de costura Sl NO
105 Pespuntar con recta costados del cuerpo recta Operario de costura S| NO
106 Inspeccidn manual Asistente de produccion S NO
107 Forro espalda: doblado, trazado y corte manual Operario de corte S| NO
108 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
109 Parche: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
110 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
111 marcar con molde guia (etiqueta) manual Operario habilitador S NO
112 coser etiqueta recta Operario de costura S| NO
113 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
114 Coser parche recta Operario de costura S| NO
115 coser etiqueta recta Operario de costura S| NO
116 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
117 Coser hombro de espalda con delantero remalle Operario de costura S| NO
118 Manga forro: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI NO
119 Inspeccidn manual Asistente de produccion S| NO
190 Cosercuerpo de forro con manga forro y cerrar ' S| NO
con remalle remalle Operario de costura
INTERIOR DE CASACA 63 157 0.40
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SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
SUPERVISORA DE p .
ANALISTA: CALIDAD AREA: PRODUCCION
N° ACTIVIDAD MAQUINA RESPONSABLE EJECUCION
121 Inspeccidn manual Asistente de produccién SI NO
122 Pretina de manga: doblado, trazado y ' S| NO
corte manual Operario de corte
123 Inspeccién manual Asistente de produccion S NO
124 doblar y coser con recta recta Operario de costura SI NO
125 doblar para adentro manual Operario habilitador SI NO
126 Cuello Rib: doblado, trazado y corte manual Operario de corte Sl NO
127 Tela reguladora: doblado, trazado y . S| NO
corte manual Operario de corte
128 Inspeccién manual Asistente de produccion S| NO
129 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte Sl NO
130 Inspeccién manual Asistente de produccion S| NO
131 Planchar entretela plancha Operario habilitador S| NO
132 marcar con molde guia manual Operario habilitador S| NO
133 cortar excesos manual Operario habilitador Sl NO
Agujerear y poner broches (broche de
134 latén) Brochera Operario habilitador S NO
135 Tela reguladora: doblado, trazado y . S| NO
corte manual Operario de corte
136 Inspeccidn manual Asistente de produccion S NO
137 Planchar entretela plancha Operario habilitador S NO
138 cortar excesos manual Operario habilitador S NO
139 coser regulador recta Operario de costura S NO
140 piquetear y voltear manual Operario habilitador S NO
141 Inspeccion manual Asistente de produccion S NO
142 pespuntar recta Operario de costura S NO
143 Inspeccion manual Asistente de produccion S NO
144 doblar y coser con recta recta Operario de costura S NO
145 Inspeccion manual Asistente de produccion S NO
146 coser lados pieza de'pretina a cuerpo ' S| NO
exterior recta Operario de costura
147 coser lados pie‘za dg pretina a cuerpo ' S| NO
interior recta Operario de costura
148 coser cierre a cuerpo exterior recta Operario de costura SI NO
149 Cierre: coser cierre a cuerpo exterior recta Operario de costura SI NO
150 coser cuello de rib a cuerpo exterior recta Operario de costura S| NO
151 coser y cerrar rib pretina recta Operario de costura SI NO
152 coser cuello de rib a cuerpo exterior recta Operario de costura S| NO
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coser manga rib a cuerpo exterior e

153 . . . SI NO
interior recta Operario de costura
154 voltear manual Operario de costura S| NO
155 coser regulador recta Operario de costura S| NO
156 coser y cerrar con pespunte todo el . S| NO
borde recta Operario de costura
157 Inspeccién manual Asistente de produccion S| NO
EXTERIOR DE CASACA 91 157 0.58
TOTAL 154 157 0.98

Nota: elaboracion propia
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Tabla 22.

Registro de seguimiento de actividades planificadas mejoradas antes y después

HOJA DE REGISTRO DE SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS (ANTES)

EMPRESA CREACIONES NEELBRONS NUMERO DE OPERACIONES 157

ANALISTA PAMELA MAMANI TORRES AREA PRODUCCION

PROCESOS PRODUCCION PRODUCTO CASACAS POLICIALES

N° OPERARIOS S1 S2 S4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 PROMEDIO DE ACTIVIDADES
OPERARIO 148 147 148 147 148 147 147 147 147 147 147
OPERARIO 146 148 148 148 149 148 148 148 147 148 148
OPERARIO 148 147 147 148 148 146 148 148 148 147 148
OPERARIO 148 148 148 147 148 147 147 148 148 146 148
OPERARIO 146 146 148 147 146 149 148 147 148 147 147
OPERARIO 148 148 149 148 146 149 146 149 146 146 148
OPERARIO 147 148 148 146 148 148 147 148 147 148 148

HOJA DE REGISTRO DE SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS (DESPUES)

EMPRESA CREACIONES NEELBRONS NUMERO DE OPERACIONES 157

ANALISTA PAMELA MAMANI TORRES AREA PRODUCCION

PROCESOS PRODUCCION PRODUCTO CASACAS POLICIALES

N° OPERARIOS S1 S2 sS4 S5 S6 S7 S8 S9 S10 PROMEDIO DE ACTIVIDADES
OPERARIO 155 154 154 152 152 157 153 154 152 154 154
OPERARIO 154 152 154 153 156 153 152 154 155 154 154
OPERARIO 156 154 157 152 152 152 153 154 153 155 154
OPERARIO 154 153 154 154 152 153 152 153 153 153 153
OPERARIO 153 152 156 157 154 154 153 154 153 152 154
OPERARIO 152 152 153 153 152 153 153 153 157 153 153
OPERARIO 155 154 153 152 153 154 152 157 155 154 154

Nota: elaboracion propia
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Dimension 2: Estudio de Tiempos

Tiempo Estandar: Para la medicidén de este indicador se utilizo la tabla de
Westinghouse y la ayuda de tablas dinamicas de Microsoft Excel, el tiempo
estandar antes de la aplicacion del sistema de produccién modular era de
aproximadamente 73 minutos por casaca, debido a que la distancia entre
estaciones de trabajo era grande, lo cual provocaba que el tiempo de

transporte por parte de los habilitadores sea mayor.

Tabla 23

. Dimension 2: Estudio de Tiempo Pre-Test

DIMENSION 2: ESTUDIO DE TIEMPO

INDICADOR: Tiempo Estandar

TS=TN*(1+S)

Tiempo Tiempo
Proceso Normal Suplementos Estandar
INTERIOR DE
CASACA 34.17 0.2 41
EXTERIOR DE
CASACA 26.66 0.2 32
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TOTAL 73

Nota: elaboracion propia

A continuacion, se mostraran algunos de los formatos de toma de tiempo antes
de la aplicacion del Sistema de Produccion Modular, los cuales se tomaron en
segundos, sin embargo, la suma de éstos da como un tiempo de ciclo de la
prenda de aproximadamente 73 minutos por prenda, promediando las 10

semana
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Tabla 24.

Toma de Tiempos antes de la aplicacion del SPM

ANTES DEL SISTEMA MODULAR

Tiempo en segundos

PROCESO DE COSTURA

Consistencia

Esfuerzo

N Suplemen
Valoracie | T1€MPO to por.
T1 T T3 T4 TS T6 T7 T8 T9 T10 promedio normal

T~ n(Fw) puiiy tolerancia
s(sD

VALORACION (SUMA O
SUMATORIA RESTA DEPENDIENDO DE
SIGNO 100%) COSTURA

Tiempo
estandar
aTs)

Tiempo

COSER VISTA AL FORRO
DE BOLSILLO DERECHO

EXTERIOR 30 29 31 32 30 33 32 31 31 29 30.8 0.98 30.184 0.11 33.5

0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.8

COSER VISTA AL FORRO
DE BOLSILLO IZQUIERDO
EXTERIOR

COSER VIVO DE BOLSILLO
A DELANTERO DERECHO
EXTERIOR

0,00 +0,02 0,00 0,00 24 20 23 25 27 26 25 24 25 24.2 0.98 23.716 0.11 26.3
COSER VIVO DE BOLSILLO
A DELANTERO IZQUIERDO
EXTERIOR

COSER VISTA COSIDA A
FORRO CON DELANTERO 68.9
DERECHO EXTERIOR

0,00 +0,02 0,00 0,00 26 25 26 27 27 27 26 25 26 26 0.98 25.48 0.11 28.3

COSER VISTA COSIDA A
FORRO CON DELANTERO
IZQUIERDO EXTERIOR

COSER FORRO DE 12 14 14 13 12 14 12 14 13 13 13.1 0.98 12.838 0.11 14.3

0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 098 BOLSILLO INFERIOR

CORTAR Y VOLTEAR
BOLSILLO DERECHO DEL
DELANTERO EXTERIOR

ARMADO DEL DELANTERO CUERPO

0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 113 113 112.7 0.98 110.446 0.11 1226

CORTAR Y VOLTEAR
BOLSILLO IZQUIERDO DEL
DELANTERO EXTERIOR

ATRACAR, BOLSILLO 2583
DERECHO EXTERIOR
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.8 75 70 85 80 72 72 75 8a 84 86 77.65 0.98 76.097 0.11 845

ATRACAR, BOLSILLO
IZQUIERDO EXTERIOR

PESPUNTAR BOLSILLO
DERECHO EXTERIOR

a9 s0 51 a8 aa a3 a9 as a8 aa a7.1 0.98 46.158 0.11 51.2

0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02

PESPUNTAR BOLSILLO
IZQUIERDO EXTERIOR

REMALLAR BOLSILLO
DERECHO EXTERION

REMALLAR BOLSILLO 00
2QUIERDG BXTERIOR




Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
N N Suplemen N
SUMATORIA RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\, .| Tiempo p Tiempo
Medias SIGNO 100%) COSTURA e ” 3 T4 s 6 1% 8 0 T10 promedio | YAIOrACIO | o) OPOT | estandar
(™) n(Fw) ™) tolerancia Ts)
s(ST)
34 30 35 35 32 33 33 35 34 30 33.1 0.98 32.438 0.11 36.0
COSER VISTA AL FORRO DE
BOLSILLO DERECHO INTERIOR
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 COSER VISTA AL FORRO DE 30 28 30 31 31 30 33 32 33 33 311 0.98 30.478 0.11 338
BOLSILLO IZQUIERDO
INTERIOR
COSER VIVO DE BOLSILLO A
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 DELANTERO DERECHO 38 38 35 39 31 33 33 34 37 37 39 0.98 38.22 0.11 424
INTERIOR
88.7
COSER VISTA COSIDA A
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 FORRO CON DELANTERO a4 40 a2 40 a3 a4 43 a3 a2 a4 425 0.98 41.65 0.11 46.2
DERECHO INTERIOR
[~
(=] CORTAR Y VOLTEAR
e 0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 BOLSILLO DERECHO DEL 64 64 63 60 63 65 64 63 65 65 63.6 0.98 62.328 0.11 69.2
= DELANTERO INTERIOR
=
2482
o
o
oc COSER FORRO,
5 0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 ATRACAR , PESPUNTAR 158 187 149 160 152 157 172 155 176 180 164.6 0.98 161.308 0.11 179.1
(= DERECHO INTERIOR
(o]
o
i
—
%
REMALLAR FORRO DE
= 0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 NG B DGIEn 27 25 28 28 26 26 30 31 29 27 27.7 0.98 27.146 0.11 30.1
(=}
pur
W
(=]
o
(=)
<
= COSER VIVO DE BOLSILLO A
o 0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 DELANTERO IZQUIERDO 36 39 37 37 35 36 38 34 37 36 365 0.98 35.77 011 39.7
< INTERIOR
84.7
COSER VISTA COSIDA A
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 FORRO CON DELANTERO 40 a2 a2 a5 39 a1 a5 38 a3 39 414 0.98 40.572 0.11 45.0
IZQUIERDO INTERIOR
CORTAR Y VOLTEAR
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 BOLSILLO IZQUIERDO DEL 62 60 63 59 59 63 62 59 58 63 60.8 0.98 59.584 0.11 66.1
DELANTERO INTERIOR
2353
COSER FORRO,
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 ATRACAR, PESPUNTAR 185 133 170 143 160 151 149 156 153 155 155.5 0.98 152.39 011 169.2
1IZQUIERDO INTERIOR
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REMALLAR FORRO DE
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 BOLSILLO IZQUIERDO 21 29 26 30 28 28 29 26 27 29 27.3 0.98 26.754 0.11 30
INTERIOR

COSER CON REMALLE VUELTA
DELANTERA DERECHA A
DELANTERO INTERIOR
30 36 39 33 30 33 34 24 25 34 318 0.98 31.164 0.11 34.6
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98

COSER CON REMALLE VUELTA
DELANTERA IZQUIERDA A
DELANTERO INTERIOR
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 098

PESPUNTAR CON RECTA
VUELTA DELANTERA
DERECHA
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 098

55 54 54 53 55 54 55 56 52 53 54.1 0.98 53.018 0.11 58.8

PESPUNTAR CON RECTA
VUELTA DELANTERA
IZQUIERDA

0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98

Habilidad Esfuerzo Condiciones  Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
SUMATORIA  RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\ aci6 | Tiempo Suplemen
Medias SIGNO 100%) COSTURA promedio | Y 20r3%10 | o) to por Tiempo estandar (TS)
™) n(Fw) ) tolerancia
s(ST
COSER PIEZAS DE GALON
DERECHO
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 24 26 2 24 23 25 2 21 2 23 236 0.98 23.128 0.11 257
COSER PIEZAS DE GALON
1ZQUIERDO
o] PIQUETEAR Y
2 VOLTEAR GALON
S DERECHO
< 0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 30 35 36 36 34 36 38 31 2 36 34.4 0.98 33.712 0.11 37.4
8 PIQUETEAR Y
=) VOLTEAR GALON
o 1ZQUIERDO
(=]
<
E PESPUNTAR CON RECTA
GALON DERECHO
<
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 54 47 56 59 58 47 46 37 48 47 29.9 0.98 48.902 0.11 54.3
PESPUNTAR CON RECTA
GALON IZQUIERDO
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ARMADO DEL
REGULADOR

ARMADO DE

ARMADO DE MANGAS

PRETINA

Habilidad

Esfuerzo

Condiciones

Consistencia

PROCESO DE COSTURA
VALORACION (SUMA O

Tiempo en segundos

SUMATORIA  RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\ acio | Tiempo SLtanemen Tiempo
Medias SIGNO 100%) COSTURA T T T3 T4 Ts T6 7 T8 T T10 promedio | YAOMA%0 | hormal OPOr | estandar
™) n(Fw) ) tolerancia Ts)
s(ST)
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 COSER PIEZAS DEL 2 25 2 23 25 2 21 23 25 26 236 0.98 23.128 0.11 26
. . . . . ) REGULADOR : : i :
PIQUETEARY
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 VOLTEAR REGULADOR 37 35 32 36 32 34 37 34 36 32 345 0.98 33.81 0.11 38
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 PESPUNTAR CON RECTA EL 2 24 23 24 24 26 23 26 25 25 24.6 0.98 24.108 0.11 27
REGULADOR
Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
SUMATORIA  RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\ o aci| Tiempo Suplemen Tiempo
Medias SIGNO 100%) COSTURA T1 T RE] T4 T5 T6 7 T8 T T10 promedio aloracio normal to por_ estandar
™ n(Fw) ™) tolerancia (T3)
s (ST)
COSER CON REMALLE
COSTADO DE MANGA A
MANGA DERECHA
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 25 2 2 28 28 25 26 25 28 29 26.2 0.98 257 0.11 29
COSER CON REMALLE
COSTADO DE MANGA A
MANGA [ZQUIERDA
PESPUNTAR COSTURA DE
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 MANGA DERECHA 23 25 25 23 23 24 25 24 24 23 239 0.98 234 0.11 26
PESPUNTAR COSTURA DE
MANGA IZQUIERDA
Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
. " Suplemen
SUMATORIA  RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\ aci6| TiEMPO |7 Tiempo
Medias SIGNO 100%) COSTURA T ™ T3 T4 Ts T6 7 T8 T T10 promedio | YAOMAC0 | hormal OPOr | estandar
™) n(Fw) ™) tolerancia Ts)
s(ST)
COSER CON RECTA
COMPLEMENTOS DE 21 17 19 20 21 19 18 19 20 21 195 0.98 19.11 0.11 21.2121

PRETINA ALRIP DE PRETINA
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ARMADO DE
ESPALDA FORRO

ARMADO DE CUERPO

ARMADO DE CUERPO EXTERIOR

INTERIOR

Habilidad

Esfuerzo

Condiciones

Consistencia

'VALORACION (SUMA O

PROCESO DE COSTURA

Tiempo

en segundos

SUMATORIA RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo Ll Tiempo Tiempo
" .| Valoracié Suplemento por
Medias SIGNO 100%) promedio | YS7TNC | normal loranems (&) estandar
(TV) (TN) (TS)
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 COSER ETIQUETA A PARCHE 79 77 77 68 68 76 75 77 69 71 73.7 0.98 72.226 0.11 80.2
COSER PARCHE CON
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 ETIQUETA A ESPALDA DEL 80 78 72 69 71 83 72 77 74 76 75.2 0.98 73.696 0.11 81.8
CUERPO INTERIOR
COSER ETIQUETA
+0,02 .02 X 2 1 21 21 1 1 1 2 2 21 19.: X 19. .11 .
0,00 0,0 0,00 0,00 0.0 0.98 CSPECIFICACION ES TEONICAS 0 9 8 9 9 0 0 0.8 0.98 9.404 o 215
Habilidad Esfuerzo Condiciones  Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
SUMATORIA  RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo [\ | Tiempo Su ) Tiempo
Medias SIGNO 100%) COSTURA promedio anz:rjv';m normal to':;::":::(g% estandar
(T™) (TN) (Ts)
COSER CON REMALLE POR EL
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 HOMBRO, DELANTERO 24 21 27 25 30 25 31 29 27 29 26.8 0.98 26.264 0.11 29.2
DERECHO E IZQUIERDO A
HOMBROS DE ESPALDA
PESPUNTAR HOMBROS CON
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 RECTA 32 33 30 32 31 33 29 33 30 32 315 0.98 30.87 0.11 343
PIQUETERAR Y COSER CON
RECTA GALONES A HOMBROS|
2 .02 X 1 134 1: 132 1 1 1 1 132 1 134.: X 131.614 .11 .
0,00 +00 0,00 0,00 0.0 0.98 OARTE DYLANTERR DEL 35 3 36 3 34 33 35 36 3 36 343 0.98 316 ) 146.1
CUERPO
COSER CON REMALLE
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 MANGAS AL CUERPO Y 172 175 169 173 175 174 172 170 176 169 172.5 0.98 169.05 0.11 187.6
CERRAR COSTADOS
PESPUNTAR COSTADOS CON
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 RECTA 108 107 106 107 108 106 107 107 107 108 107.1 0.98 104.958 0.11 116.5
Habilidad Esfuerzo Condiciones Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
'VALORACION (SUMA O
SUMATORIA RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo val . Tiempo Supl i Tiempo
Medias SIGNO 100%) COSTURA promedio anz’gvavi"’ normal [ofepr::l?a:(g% estandar
(™) (TN) (TS)
‘COSER POR EL HOMBRO,
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 DELANTERO DERECHO E 35 36 36 38 36 37 37 38 36 37 36.6 0.98 35.868 0.11 39.8
4 4 ’ ’ B B IZQUIERDO A HOMBROS DE B . B B .
ESPALDA CON REMALLE
COSER CON REMALLE
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 MANGAS AL CUERPO Y 170 183 168 174 185 169 172 175 176 186 175.8 0.98 172.284 0.11 191.2
CERRAR COSTADOS
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Esfuerzo

Medias

Consistencia

+0,02

SUMATORIA

VALORACION (SUMA O
RESTA DEPENDIENDO DE
SIGNO 100%)

PROCESO DE COSTURA

COSTURA

Tiempo en segundos.

Tiempo
promedio
(™)

Tiempo
normal
(TN)

Valoracié
n(Fw)

Suplemento por
tolerancias (ST)

Tiempo
estandar
TS)

COSER COSTADO DE PUNO
RIB DERECHO CON RECTA

COSER COSTADO DE PUNO
RIB IZQUIERDO CON RECTA

20

19

19

ARMADO DE PUNO Y CUELLO RIB

+0,02

DOBLAR PARA ADENTRO
PURNO RIB DERECHO COSIDO

DOBLAR PARA ADENTRO
PURO RIB IZQUIERDO
cosIDo

10

0.98 8.722 0.11

+0,02

COSER CUELLO DE RIB CON
RECTA

a2

a2

a3

a4

40

a2

0.98 40.572 0.11

Esfuerzo

Medias

Consistencia

ARMADO DE CUERPO COMPLETO

+0,02

SUMATORIA

VALORACION (SUMA O
RESTA DEPENDIENDO DE
SIGNO 100%)

PROCESO DE COSTURA

Tiempo en segundos

Tiempo
promedio
(™)

Tiempo
normal
(TN)

Valoracié
n(Fw)

Suplemento por
tolerancias (ST)

Tiempo
estandar
TS)

COSER LADOS PIEZA DE
PRETINA ACUERPO
EXTERIOR

COSER LADOS PIEZA DE
PRETINA ACUERPO
INTERIOR

COSER CIERRE
A CUERPO EXTERIOR

COSER CUELLO
DE RIB A CUERPO
EXTERIOR

COSER Y CERRAR
RIB PRETINA

COSER CUELLO
DE RIB A CUERPO
EXTERIOR

COSER PUNOS
RIB A CUERPO
EXTERIOR E
INTERIOR

VOLTEAR

COSER
REGULADOR CON RECTA

COSER Y CERRAR
CON PESPUNTE
TODO EL BORDE

1326

1324

1320

1327

1322

1321

1324

1326

1323

1320

13233

0.98 1296.834 0.11

1439.5

TIEMPO TOTAL EN HORAS

01:13:03
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Después de la aplicacion del Sistema de Produccién Modular se obtuvo un nuevo
tiempo estdndar por prenda y por pieza, esto debido a que gracias a la nueva
distribucion de estaciones de trabajo hizo que el tiempo de transporte de la pieza

a través de las estaciones sea menor por su cercania una de la otra.

Tiempo estandar (Post-Test)

Tabla 25.

Dimensidn 2: Estudio de Tiempo Post-Test

DIMENSION 2: ESTUDIO DE TIEMPO

INDICADOR: Tiempo Estandar

TS=TN*(1+S)

Proceso Tiempo Normal Suplementos Tiempo Estandar
INTERIOR DE CASACA 30 0.2 36
EXTERIOR DE CASACA 22 0.2 26
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TOTAL 62

Nota: elaboracién propia
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Tabla 26.

Formato de Toma de tiempos después de la aplicacion del SPM

ESPUES DEL SISTEMA MODULAR

Tiempo en segundos

VALURACID

ccLo

- Condicione . :
Habilidad Esfuerzo 5 Consistencia N (SUMA O PROCESO DE COSTURA
RESTA
SUMATORI
DEPENDIEN Tiempo |\ racie | TIEMPO S‘;zlezren Tiempo
Medio Bueno Buenas Media DO DE COSTURA T1 T2 T3 T4 Ts T6 T7 T8 T9 Ti0 promedio normal P : P
(™) n(Fw) ™) tolerancia | estandar (TS)
s (ST

COSER VISTA AL FORRO DE

0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 BOLSILLO DERECHO EXTERIOR 27 25 26 28 25 25 26 27 28 28 26.5 0.96 25.44 0.11 282
COSER VISTA AL FORRO DE

BOLSILLO IZQUIERDO EXTERIOR
COSER VIVO DE BOLSILLO ,
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 VISTA COSIDA Y FORRO A
DELANTERO DERECHO EXTERIOR

61 59 58 56 58 56 56 62 59 58 583 0.96 55.968 0.11 62.1
COSER VIVO DE BOLSILLO,
VISTA COSIDA Y FORRO DE

0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 BOLSILLO INFERIRO A
DELANTERO IZQUIERDO
EXTERIOR

CORTAR, VOLTEAR,ATRACAR Y
PESPUNTAR
BOLSILLO EXTERIOR DERECHO

REMALLAR BOLSILLO IZQUIERDO
EXTERIOR

0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 225 241 233 232 221 232 227 229 250 234 232.4 0.96 223.104 0.11 247.6
CORTAR, VOLTEAR,ATRACAR Y
PESPUNTAR
BOLSILLO EXTERIOR IZQUIERDO
REMALLAR BOLSILLO DERECHO
EXTERIOR
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 20 22 23 20 25 21 18 26 21 19 215 0.96 20.64 0.11 22,9
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Habilidad

Medio

Esfuerzo

Bueno

Condicione

s

Buenas

Consistencia

Media

SUMATORI
A

+0,02

+0,02

+0,02

+0,02

0.04

VALORACION (SUMA O

PROCESO DE COSTURA

RESTA DEPENDIENDO DE

SIGNO 100%)

COSTURA

COSER VISTA AL FORRO DE
BOLSILLO DERECHO INTERIOR

T

T2

T3

T4

cicLo

T5

T6

T7

T8

T

Tiel

mpo en segundos

promedio

Tiempo

(T™)

Valoracié
n(Fw)

Tiempo
normal

(TN)

Suplemento

tolerancias

(ST)

29

29

29

28

29

28

29

29.376

COSER VISTA AL FORRO DE

BOLSILLO IZQUIERDO INTERIOR

27

25

26

27

26

27

26

26

27

26.

928

+0,02

+0,02

0.04

COSER VIVO DE BOLSILLO A
DELANTERO Y VISTA COSIDA A

DELANTERO IZQUIERDO INTERIOR

79

74

75

77

72

75

74

75

78 75.6

75.26

75.386

75.4246 75.26706

+0,02

+0,02

+0,02

+0,02

0.04

CORTAR, VOLTEAR, COSER
FORRO,ATRACAR Y PESPUNTAR
BOLSILLO DERECHO DEL
DELANTERO INTERIOR

236

182

216

189

210

201

200

204

196.608

218.23488

0.04

REMALLAR FORRO DE BOLSILLO
DERECHO INTERIOR

20

23

24

21

25

26

22.656

25.14816

+0,02

+0,02

0.04

COSER VIVO DE BOLSILLO A
DELANTERO Y VISTA COSIDA A
DELANTERO IZQUIERDO INTERIOR

73

79

76

79

75

75

74

75

72.48

+0,02

+0,02

CORTAR, VOLTEAR, COSER
FORRO,ATRACAR Y PESPUNTAR
BOLSILLO DERECHO DEL
DELANTERO INTERIOR

243

188

230

198

216

210

207

212

204

212.1

207.858

230.72238
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0,00

+0,02

+0,02

0,00 0.04

0.96

REMALLAR FORRO DE BOLSILLO
IZQUIERDO INTERIOR

22

20

23

28

24

25

24

21

23

233

0.96

22.368

0.11

24.8

0,00 +0,02

+0,02

0,00

0.04

0.96

COSER CON REMALLE VUELTA
DELANTERA DERECHA A
DELANTERO INTERIOR

COSER CON REMALLE VUELTA
DELANTERA IZQUIERDA A
DELANTERO INTERIOR

PESPUNTAR CON RECTA VUELTA

30

36

39

33

30

24

25

34

31.8

0.96

30.528

33.88608

+0,02

Habilidad Esfuerzo

+0,02

Condicione
s

0.04

Consistencia

VALUKALIU

DELANTERA DERECHA

PESPUNTAR CON RECTA VUELTA
DELANTERA IZQUIERDA

51

53

52

51

49

53

52

49.152

54.55872

Medio Bueno

Buenas

Media

+0,02

+0,02

+0,02

SUMATORI

N (SUMA O
RESTA
DEPENDIEN
DO DE

VOLTEAR GALON DERECHO

PROCESO DE COSTURA

COSTURA

COSER PIEZAS DE GALON
DERECHO

T1

T2

T3

T4

TS

cicLo

T6

T8

T9

Tiempo en se;

gundos

Tiempo
promedio
(T™M)

Valoraci6
n(Fw)

Tiempo
normal
(TN)

Suplemen
to por
tolerancia

Tiempo
estandar (TS)

COSER PIEZAS DE GALON
1ZQUIERDO

PIQUETEAR Y

22

25

20

20

19

25

21

20.482

s (ST

22.73502

+0,02

VOLTEAR GALON IZQUIERDO

PESPUNTAR CON RECTA GALON

PIQUETEAR Y

28

37

31

33

35

37

28

31

29

31.458

34.91838

+0,02

+0,02

PESPUNTAR CON RECTA GALON

DERECHO

45

1ZQUIERDO

50

52

54

53

45

46

35

38

45.668

50.69148
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Habilidad

Esfuerzo

Condicione
s

Consistencia

PROCESO DE COSTURA

cicLo

Tiempo en segundos

PESPUNTAR COSTURA DE MANGA
IZQUIERDA

sumaton  VALORACION (SUMAO ST
A RESTA DEPENDIENDO DE Tempo [\, | Tiempo uplemento . o
Medio Bueno Buenas Media SIGNO 100%) COSTURA m n 5} T4 15 T6 i T8 9 T10 | promedio | VA% | nomal por 'empo estandar
(™) n(Fw) N tolerancias (TS)
(ST)
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.02 0.98 COSER PIEZAS DEL REGULADOR 20 2 2 2% 23 2 2 20 19 20 212 0.98 20.776 011 23.06
PIQUETEAR Y
+ + y . . . . . .
0,00 0,02 0,02 0,00 0.02 0.98 VOLTEAR REQULADOR 30 30 35 % 2 31 37 30 27 38 307 0.98 30,086 011 33.40
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.02 0.98 PESPUNTAR CON RECTA EL 2 2 20 2% % 23 2 2% 2 23 27 098 22246 011 24.69
REGULADOR
Habilidad Esfuerzo C°“d's°'°"e Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
SUM:TOR' RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\ i | Tiempo Suplemento - and
Buenas SIGNO 100%) COSTURA promedio | YAOraCIO | omal por | Tiempo estandar
™ n(Fw) i) tolerancias (TS)
(ST
COSER CON REMALLE COSTADO DE
MANGA A MANGA DERECHA

0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 0.98 23 2 2 28 % 2% 2 u 23 2% 2.6 098 24.108 011 26.76

COSER CON REMALLE COSTADO DE
MANGA A MANGA IZQUIERDA

PESPUNTAR COSTURA DE MANGA

0,00 +0,02 0,00 0,00 0.02 102 DERECHA 19 18 18 23 20 2 2 23 2n 18 204 102 20.808 011 23.10
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Habilidad

Esfuerzo

Condicione
s

Consistencia

VALORACION (SUMA O

PROCESO DE COSTURA

Tiempo en segundos

SUMTOR' RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\, 5| Tiempo Suplemento p Jand
Medio Bueno Buenas Media SIGNO 100%) COSTURA LS e ] T4 TS T6 i T8 o T10 promedio | Y21OTaCI0 | 1o mal por . tempo estanaar
(™) n(Fw) ) tolerancias (TS)
(ST)
COSER CON RECTA
0,00 +0,02 0,00 0,00 COMPLEMENTOS DE PRETINA AL 19 18 18 19 19 18 17 17 18 18 18.1 1.02 18.462 0.11 20.49
RIP DE PRETINA
Condi )
Habilidad Esfuerzo ondicione - consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
- sumatori  VALORACION (SUMA O ot ”
A RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\ cie| Tiempo uplemento T tand
Buenas SIGNO 100%) COSTURA promedio | YaIOraCIo | L oal por. lempo estandar
(™) n(Fw) ) tolerancias TS,
(ST)
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.04 0.96 COSER ETIQUETA A PARCHE 95 65 68 62 61 75 63 68 79 72 70.8 0.96 67.968 0.11 75.4
COSER PARCHE CON ETIQUETA A
0,00 +0,02 0,00 0,00 0.04 1.02 ESPALDA DEL CUERPO INTERIOR 63 64 61 63 70 82 65 64 78 61 67.1 1.02 68.442 0.11 76.0
COSER ETIQUETA
0,00 +0,02 0,02 0,00 0.04 0.96 ESPECIFICACIONES TECNICAS 19 18 18 20 21 21 23 21 19 19 19.9 0.96 19.104 0.11 21.2
Habilidad Esfuerzo Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
SUMﬁTOR' RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo |\ 6| Tiempo Suplemento - and
Buenas SIGNO 100%) COSTURA promedio | YAOMACIO | o) por fempo estandar
™) n(Fw) ) tolerancias (TS)
(ST)
COSER CON REMALLE POR EL
HOMBRO, DELANTERO DERECHO E
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 \ZQUIERDO A HOMBROS DE 25 25 23 28 31 25 21 25 28 27 25.8 0.96 24.768 0.11 27.49248
ESPALDA
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 PESPUNTARR?COTTBROS coN 27 28 29 26 29 29 30 28 2 29 281 0.96 26.976 0.11 29.9
PIQUETERAR Y COSER CON RECTA
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 GALONES A HOMBROS PARTE 130 134 129 131 131 133 130 134 133 129 131.4 0.96 126.144 0.11 140.0
DELANTERA DEL CUERPO
COSER CON REMALLE MANGAS AL
X . 7 7 7 . . . . .
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 CUERPO Y CERRAR COSTADOS 174 165 173 15 174 170 169 160 168 172 168.2 0.96 161.472 0.11 179.2
PESPUNTAR COSTADOS CON
0,00 +0,02 +0,02 0,00 0.04 0.96 RECTA 108 106 108 107 105 108 107 107 108 107 107.1 0.96 102.816 0.11 114.1
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Condicione
s

Habilidad Esfuerzo

Consistencia

PROCESO DE COSTURA

cicLo

0,00 +0,02

+0,02

0.04

0.96 COSER CUELLO DE RIB CON RECTA

a2

a1

a1

a3

a2

a1

a2

a2

40

Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
S“'M:"’R' RESTA DEPENDIENDO DE Tiempo | o) 16| Tiempo | SuPlemento i tand.
Medio Bueno Buenas Media SIGNO 100%) COSTURA 1 T2 T3 Ta Ts Te 7 T8 To T10 promedio | VA&Oracio | o por fempo estandar
Ty n(Fw) NS tolerancias (Ts)
(sT
COSER POR EL HOMBRO,
DELANTERO DERECHO E
0,00 +0,02 +0,02 0,00 002 0.96 R e 32 34 22 33 37 32 37 30 34 36 33.7 0.96 32352 011 359
ESPALDA CON REMALLE
COSER CON REMALLE MANGAS AL
. . . . . . .
0,00 0,02 0,02 0,00 0.04 0.96 R O AN 157 170 182 151 166 166 172 172 174 165 167.5 0.96 160.8 011 1785
Condicione
Esfuerzo A Consistencia PROCESO DE COSTURA Tiempo en segundos
VALORACION (SUMA O
sumATORI
i~ RESTA DEPENDIENDO DE e
SIGNO 100%) Tiempe | Valoracis | HemPO or " | Tiempo estandar
Medio Bueno Buenas Media COSTURA T T2 T3 Ta Ts Te 7 T8 T T10 promedio normal P
v, n(Fw) PN tolerancias as)
(SO
COSER COSTADO DE PUNO RIB
DERECHO CON RECTA
0,00 +o0,02 0,00 0,00 18 17 17 19 16 17 18 19 16 18 17.5 0.96 168 011 18.65
COSER COSTADO DE PUNO RIB
1ZQUIERDO CON RECTA

0.96 39.744 0.11

Condicione
s

Consistencia

SUMATORI
A

0,00 +0,02 +0,02

0.04

PROCESO DE COSTURA

VALORACION (SUMA O

RESTA DEPENDIENDO DE
SIGNO 100%)

Tiempo en segundos

Tiempo
promedio
(™)

Suplemento
por
tolerancias
(ST

Tiempo
normal
(TN)

Valoracio
n(Fw)

Tiempo estandar’

as)

COSER LADOS PIEZA DE
PRETINAA CUERPO
EXTERIOR

COSER LADOS PIEZA DE
PRETINA ACUERPO
INTERIOR

COSER CIERRE
A CUERPO EXTERIOR

COSER CUELLO
DE RIB A CUERPO
EXTERIOR

COSER Y CERRAR
RIB PRETINA

COSER CUELLO
DE RIB A CUERPO
EXTERIOR

COSER PUNOS
RIB A CUERPO
EXTERIOR E
INTERIOR

VOLTEAR

OSER
REGULADOR CON RECTA

COSER Y CERRAR
CON PESPUNTE
TODO EL BORDE

1320

1324

1319

1322

1321

1322

1324

1320

1321

1323

13216

0.96 1268.736 011

1408.30

TIEMPO TOTAL EN HORAS

01:03:03
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Balance de Linea

Para analizar la ultima dimension de nuestra variable de Sistema de produccion

modular: Balance de linea, se decidio utilizar el método Kibrige & Wester, por

su facilidad de aplicacion en este tipo de sector, para lo cual se dividi6 la

elaboracion de una sola prenda en operaciones compuestas con sus

respectivos tiempos estandar:

Tabla 27

Descripcion de operaciones

OPERACION DESCRIPCION TIEMPO PARTE DE CASACA

A Armado de delantero del cuerpo exterior 12'48” Exterior

B Armado de delantero del cuerpo interior 14’39” Interior

C Armado de galones 1'57” Exterior

D Armado de reguladores 1'30” Exterior

E Armado de mangas 154" Exterior/Interior
F Armado de pretina 21" Exterior

G Armado de Espalda (Forro) 3'3” Exterior/Interior
H Armado de cuerpo exterior 834" Exterior

I Armado de cuerpo interior 3’51 Interior

J Armado de pufios y cuellos rib 1’15” Exterior

K Armado de cuerpo completo 21'59” Completo

TOTAL 73

El siguiente paso es calcular el nimero de estaciones, dada por la siguiente

formula;

Donde:

O_TE*IP
E

NO: Numero de operarios

TE: Tiempo estandar de la pieza

IP: indice de produccion

E: Eficiencia planificada
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Donde:

Unidades a fabricar

IP =
Tpo disponible del operario

Debido a que se estéa trabajando con un pedido de 1010 casacas para maximo

45 dias, se estiman los siguientes datos:

Unidades a fabricar: serian 1010 casacas entre 30 dias, puesto que el gerente
de la empresa Creaciones Neelbrons no quiere llegar al tope del tiempo de
entrega. Entonces seria: (1010/30) = 33.6<>33 donde aproximando a niumeros

enteros, se decidio trabajar con 35 casacas diarias.

Tiempo disponible: la jornada diaria de los trabajadores es de 8 horas, incluida
una hora de refrigerio mas un descanso de 10 minutos, por lo tal estariamos

hablando de 410 minutos por dia.

Entonces:

35
IP = 10 0.08 <> 0.08

El tiempo estandar de la fabricacion de una sola casaca es de 73 minutos como
se puede observar en el anterior indicador, sin embargo, no se consideraron los
tiempos de marcado, brocheado y planchado, aumentando el tiempo estandar
en 84 minutos por prenda. Puesto que la planta trabaja con operarios que no
siempre trabajan a un 100%, se considera que la eficiencia planificada sea de
95%.

Entonces:
B 84 * 0.08

095 - 7.07 <> 8 operarios

Sin embargo, también se puede usar la otra formula méas sencilla donde se

tiene que tener que tak time de pieza:

tiempo disponible 410 )
= 11 minutos

tack ti = =
acl tume unidades requeridad por dia 35
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El tak time representa el ritmo en el que cual las casacas deben ser

completados para poder lograr satisfacer la demanda del mercado.

, . . tiempo total de 1 pieza 73 _
N° minimo de operaios = - = — = 6.63 <> 7 operarios.
tak time 11

Sin embargo, para mayor comodidad del gerente general se decidio trabajar
con los resultados de nuestra primera formula en donde nos sali6 que 8
operarios serian el numero ideal en la linea de produccion para tener una mejor

eficiencia en el balanceo de linea.

El siguiente paso es realizar el diagrama de precedencia de acuerdo a las

operaciones:

El paso final es elabora la tabla de balanceo que de acuerdo

Tabla 28

. Balanceo de Linea

Estacion Elemento o Total de Tak time Tiempo no Operarios
tarea tiempo Asignado asignados
ET 1 E,A G 10'21” 11 0'39” A
ET 2 H,)J 9'49” 11 111" B
ET3 K 11’ 11 0 C
ET 4 K 11’ 11 0 D
ETS B 7'40” 11 220" E
ET6 E, G,J 10'48” 11 0'12” F
ET 7 B 7'40” 11 220" G+H
ET 8 C,D,F 4'48” 11 - H
73’ 7'52"
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Eficiencia del balanceo:

Eficiencia =

tiempo asignado 73
= 0.9 <>90%

tiempo asignado + tiempo no asignado ~ 73+7.86

Entonces podemos decir que nuestro balanceo tiene una eficiencia del 90%, si

bien se puede mejorar, se considera que el 90% es un numero aceptable.

ANALISIS DE COSTO VALOR POR MINUTO:

El indicador clave en el sector de confecciones es el valor minuto, el cual se

saca de la siguiente manera:

Costos incurridos

valor minuto = — -
minutos producidos

Dénde: Costos incurridos = MOD + MOI + CIF

Minutos producidos = Ts de la prenda * cantidad de prendas producidas

Entonces hallamos el Valor minuto antes de la aplicacion del SPM:

22800 + 7090 + 8967.5

valor minuto (antes) = 7372020 = 0.263

Para el valor minuto después de la aplicacion se trabajan con los nuevos

costos de MOD, ya que la MOD ahora es de 8 solamente:

14000 + 7090 + 8467.5

valor minuto (después) = 52 7 2020 = 0.236

ANALISIS DE PUNTO DE EQUILIBRIO:

Precio de
Costo por venta Precio de Utilidad UTILIDAD
Cantidad Costo total unidad unitario venta total neta UNITARIA
ANTES 2020 203012.2 100.5010891 181.64 366912.8 |163900.6| 81.14
DESPUES 2020 198087.2 98.0629703 181.64 366912.8 |168825.6| 83.58
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FORMULA P.E:

ANTES DESPUES

COSTO FlJO 3,500.00 3,500.00 CF
PRECIO DE P.E. =

VENTA — 181.64 181.64 P—CV
UNITARIO

COSTO 92.57 90.38 CF  Costos fijos

VARIABLE 7 Prec o

recio unitario

PUNTO DE CT¥  Costos variables unitarios
EQUILIBRIO 393 38.4
UTILIDADES 3730.1 3556.6

ANTES

UNIDADES VENTAS COSTO UTILIDAD
10 1816.4 4425.7 -2609.3
30 5449.2 6277.1 -827.9
39 7137.53 7137.53 [
50 9082 8128.5 953.5
60 10898.4 9054.2 1844.2
70 12714.8 9979.9 2734.9
80 14531.2 10905.6 3625.6
90 16347.6 11831.3 4516.3
100 18164 12757 5407
110 19980.4 13682.7 6297.7
120 21796.8 14608.4 7188.4
130 23613.2 15534.1 8079.1
140 25429.6 16459.8 8969.8
150 27246 17385.5 9860.5
160 29062.4 18311.2 10751.2
INGRESO

&

20000
18000
16000
14000
12000
10000
8000
6000
4000
2000
0

(39;7137.53)

ABEA DE PERDIDA

—_
. PUNTO DE EQUILIBRIO
40 B0 B0 100 120 140
—WENTAS COSTO

GRAFICA PUNTO DE EQUILIBRIO ANTES

AREA DE BENEFICIOS

9
1560 180
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Segun la gréfica el punto de equilibrio es (39; 7137.53) dado que los costos es
igual las ventas es decir no se pierde ni gana nada, si se vende una cantidad
mayor a 39 unidades ya estariamos viendo beneficios para la empresa, si fuese

menor a 39 se estaria considerando perdida.

DESPUES

UNIDADES VENTAS COSTO UTILIDAD
10 1816.4 4403.8 -2587.4
30 5449.2 6211.4 -762.2
38 6966.3 6966.3 [
40 7265.6 7115.2 150.4
50 9082 8019 1063
60 10898.4 8922.8 1975.6
70 12714.8 9826.6 2888.2
80 14531.2 10730.4 3800.8
90 16347.6 11634.2 4713.4
100 18164 12538 5626
110 19980.4 13441.8 6538.6
120 21796.8 14345.6 7451.2
130 23613.2 15249.4 8363.8
140 25429.6 16153.2 9276.4
150 27246 17057 10189
INGRESO

GRAFICA PUNTO DE EQUILIBRIO DESPUES
20000

18000 AREA DE BENEFICIOS
16000

14000

12000

10000

8000 (38;6966.3

5000 /' PUNTO DE EQUILIBRIO
4000 .
2000 : AREA DE PERDIDA

0 Q
0 20 40 60 80 100 120 140 160

—WEMTAS COSTO

Segun la gréfica el punto de equilibrio es (38; 6966.3) dado que los costos es
igual las ventas es decir no se pierde ni gana nada, si se vende una cantidad
mayor a 38 unidades ya estariamos viendo beneficios para la empresa, si fuese

menor a 38 se estaria considerando perdida.
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Determinar una nueva distribucion de planta

Ya con los datos obtenidos, se planted una nueva distribucidon de planta, donde
las estaciones de trabajos se encontraran intercomunicas una a otra, de esta
manera se llegé a la conclusion que la mejor opcién en cuestidén a distribucion
es en “U”; puesto que con esta distribucion se mantiene el flujo continuo de la
produccion, también se dio a conocer que con esta distribucion los operarios
demas que tenia la linea eran dos de los habilitadores que eran los encargados
de llevar partes de la prenda de una estacion a otra por la lejania de éstas, sin
embargo ahora que las estaciones se encuentran mas cerca, los operarios

maguinistas tienen un area de entrada y una de salida para el material en curso.

Figura 43. Actual distribucién de planta
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Diagrama de actividades antes de la aplicacion del SPM (DAP)

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No.1 |HojaNo.1/4

T - " " RESUMEN
Objetivo: Analizar el tiempo de confeccién
de casaca policial ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO PROPUESTO|TIEMPO
Operacién 28
Proceso analizado: Armado de delantero |Transporte 12
del cuerpo exterior Espera 1
Metodo: Inspeccién 2
Actual ] Propuesto [ Almacenamiento 0
Localizacién: Creaciones Neelbrons S.A.C
Operario: Trabajador Total 43
Elaborado por: |Fecha:
PaulaL.S. 20/09/2020 Comentarios
Aprobado por:  |Fecha:
Simbolo Tiempo . .
. . . distancia Observaciones
Descripcion Cantidad O|$ D |:| v (min)
(mts)
Recepcion de piezas cortadas 1 @_| 0.7
demora 1 :. 0.2 espera de llegada de material
Habilitado de piezas cortadas 1 L.l 2.1
marcar entretela con molde guia 1 .'\ 0.31 busqueda de molde
traslado de material 1 0.16 2.88
planchar con entretela hombros 1 0.28
traslado del material 1 0.2 7.5
coser vivo del bolsillo 1 ( 0.45
marcar con molde guia 1 i 0.31
traslado del material 1 0.3 3.63
agujereary colocar broche 1 0.23 buscar piezas de broche
marcar con molde guia vista de bolsillo 1 ( 0.31
traslado del material 1 0.3 3.65
coser vista al forro de bolsillo 1 ( 0.45
coser vista al delantero 1 q 0.8
cortar y voltear bolsillo 1 # 1 buscar tijeras
cerrar forro y pespuntar 1 & 3
inspeccién 1 _— 0.2
coser espalda con hombros delanteros 1 @<« | 0.48
pespuntar espalda con hombros 1 ‘\ 0.55
traslado de material 1 0.4 10
planchar galon con entretela 1 ,f 0.25 buscar molde y tiza
marcar con molde guia 1 ‘\ 0.31
traslado de material 1 \, 0.3 3.63
agujereary poner broches 1 & 0.25 buscar broches
traslado de material 1 " 0.36 3.65
cerrar galon 1 0.43
piqueteary voltear galon 1 3‘ 0.61
pespuntar galones 1 ‘\ 0.8
inspeccién 1 @ 0.2
piqueteary coser galones a hombros 1 { 2
unir manga con costado de manga (remalle) 1 0.45
traslado de material 1 ):. 0.2 3.23
pespuntar con recta 1 0.31
traslado de material 1 ) 0.4 10
planchar manga 1 .\/ 0.2
traslado de material 1 @ 0.3 3.23
coser mangas a cuerpo con remalle 1 &« 3
traslado de material 1 B 0.3 3.23
pespuntar con recta costado de cuerpo 1 @ 1.3
marcar bolsillos 1 .\ 0.08
traslado de material 1 ) 0.3 3.65
agujereary poner broches 1 é 1.15
TOTAL 26.23 58.28
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No.1 |Hoja No.2/4

— - - - RESUMEN
Objetivo: Analizar el tiempo de confeccidn
de casaca policial ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO  |PROPUESTO(TIEMPO
Operacion 22
Proceso analizado: Armado de delantero |Transporte 6
del cuerpointerior Espera
Metodo: Inspeccién
Actual  H  |Propuesto [ Almacenamiento
Localizacion: Creaciones Neelbrons S.A.C 33
Operario: Trabajador Total
Elaborado por:  |Fecha:
PaulaL.S. 20/09/2020 Comentarios
Aprobado por:  |Fecha:
Simbolo
Tiempo .
Descripcion Cantidad O |:> D D v (min) distancia Observaciones
(mts)
Recepcion de piezas cortadas 1 Q. 0.7
demora 1 ) 0.2
Habilitado de piezas cortadas 1 q/ 2 buscar molde y tiza
marcar entretela con molde guia 1 0.31
traslado de material 1 0.16 2.88
planchar con entretela hombros 1 ( 0.28
traslado del material 1 0.1 75
coser vivo del bolsillo 1 ( 0.3
marcar con molde guia 1 i 0.31
traslado del material 1 03 [3.65
coser vista al forro de bolsillo 1 ( 0.6
marcar con molde guia vista de bolsillo 1 0.2 buscar molde y tiza
coser vista con recta al delantero 1 2 0.7
cortary voltear bolsillo 1 0.7
coser forro 1 q 0.8
atracar bolsillo y pespuntar 1 # 1.8
cerrar forro y pespuntar 1 6 13
remallar forro 1 l 0.5
inspeccion 1 T 0.2
traslado de material 1 ol 0.4 10
planchado de entretela de vuelta de forro 1 [ 0.5
traslado de material 1 ) 0.4 10
remallar vueltay forro delantero 1 0.6
traslado de material 1 0.3 3.63
pespuntar con recta 1 [ & 0.7
inspeccion 1 e 0.2
marcar con molde guia espalda de forro 1 o' 0.31 buscar molde y tiza
inspeccion 1 /” 0.2
coser parche 1 ./ 0.1 separar parches
coser etiqueta 1 ‘\\ 0.8 separar etiquetas
inspeccién 1 e 0.2
coser hombro y espalda de forros 1 Q" 0.7
coser mangas a cuerpo con remalle 1 ‘ 2
TOTAL 33 18.87 37.66
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No.1 |H0ja No.3/4

—_ - - ” RESUMEN
Objetivo: Analizar el tiempo de confeccion
de casaca policial ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO  |PROPUESTO(TIEMPO
Operacion 12
Proceso analizado: Armado de reguladores [Transporte 4
Espera 1
Metodo: Inspeccion 2
Actual W |Propuesto [ Almacenamiento
Localizacion: Creaciones Neelbrons S.A.C
Operario: Trabajador Total 19
Elaborado por:  |Fecha:
PaulaL.S. 20/09/2020)  Comentarios
Aprobado por:  |Fecha:
Simbolo )
Tiempo . )
. . . distancia Observaciones
Descripcion Cantidad OE> D ] v (min)
(mts)
Recepcion de piezas cortadas 1 Q| 0.7
demora 1 ) 0.2
Habilitado de piezas cortadas 1 | 2
inspeccion 1 ) 031
traslado de material 1 ¥ 1 0.16 2.88
planchar entretela 1 0.41
traslado de material 1 \/. 0.3 7.5
marcar con molde guia 1 Q/ 0.25 buscar molde y tiza
cortar excesos 1 6 0.3 buscar tijeras
piqueteary agujerear 1 ‘ 0.25 buscar tijeras
colocar broches 1 5\ 0.5 bucar broches
traslado del material 1 ) 03 |3.65
planchar entretala de regulador 1 0.25
cortar excesos 1 i 03 buscar tijeras
traslado de material 1 e 03 7.5
coser tela de regulador 1 Q‘/ 0.5
piqueteary voltear 1 P 0.7 buscar tijeras
pespuntar con recta 1 l 0.6
inspeccion 1 e 0.2
TOTAL 19 8.53 21.53
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No.1 |Hoja No.4/4

—— - - — RESUMEN
Objetivo: Analizar el tiempo de confeccion
de casaca policial ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO  [PROPUESTO(TIEMPO
Operacion 17
Proceso analizado: Armado de ambos Transporte 1
forros Espera 2
Metodo: Inspeccion 3
Actual Bl |Propuesto [ Almacenamiento 1
Localizacion: Creaciones Neelbrons S.A.C
Operario: Trabajador Total 24
Elaborado por:  [Fecha:
PaulalL.S. 20/09/2020 Comentarios
Aprobado por:  |Fecha:
Simbolo .
Tiempo . . )
N ) . distancia Observaciones
Descripcion Cantidad OE> D |:| v (min)
(mts)
Recepcion de interior y exterior 1 Q| 0.7
demora 1 ) 0.2
recepcion de piezas de pretina 1 o 0.5
habilitado de piezas de pretina 1 i 0.6
demora 1 e | 0.2
inspeccion 1 '® 0.2
traslado de material 1 "/ 0.7 75
doblary coser con recta pretina de manga 1 [ 1 0.4
doblar hacia dentro 1 s\ 0.16
doblary coser con recta pretina de cuello 1 0.75
inspeccion 1 '® 0.2
coser pretina de manga a cuerpo exterior 1 1
coser cuerpo interior a pretinas de mangas 1 :‘ 0.7
coser cierre a cuerpo exterior 1 3 0.8
coser cuello rib a cuerpo exterior 1 2.3
cosery cerrar rib de cuello 1 q 15
coser forro interior a pretina de cuello con § 1 6 3
descoser seccion en costado de cuerpo 1 ’ 0.16 buscar tijeras
voltear prenda 1 ‘ 0.8
coser regulador 1 . 1.2
pespuntar cierre 1 Q 1
ery cerrar con pespunte seccion antes abie 1 * 15
inspeccién 1 N 0.5
almacenamiento 1 \P 0.4
TOTAL 24 19.47 7.5
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Diagrama de Actividades

actual

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No.1 HojaNo.1

e - , — RESUMEN
Objetivo: Analizar el tiempo de confeccion de
casaca policial ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO PROPUESTO |TIEMPO
Operacion 21
Proceso analizado: Armado del cuerpo exterior Transporte 5
Espera 0
Metodo: Inspeccion 0
Actual O Propuesto M Almacenamier] 0
Localizacion: Creaciones Neelbrons S.A.C 0
Operario: Trabajador Total 26
Elaborado por: Fecha:
PaulaL.S. 20/09/2020| Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo )
L ] TlerTlpo distancia Observaciones
Descripcion Cantidad O |:> D |:| v (min)
(mts)
Recepcion de piezas cortadas 1 [ ] 0.7
Habilitado de piezas cortadas 1 ‘\ 2.1
traslado de material 1 \. 0.15 2.5
brocheado de vivo de bolsillo 1 ( 0.16
traslado de material 1 0.3 3.6
marcar con molde guia delantero 1 031
coser y cerrar vivo de bolsillo en el delantero 1 ) 0.3
doblar vista de bolsillo y unir a forro de bolsillo 1 0.23
marcar y coser vista a delantero 1 ‘ 0.31
cortar abertura de bolsillo y voltear 1 6 03
cerrar forro de bolsillo 1 ‘ 0.45
pespuntar vista y vivo de bolsillo 1 ‘ 0.8 uso de molde guia plastificado
coser espalda con hombros delanteros 1 Q 0.48
marcar con molde guia los galones 1 9 0.25
agujereary poner broches 1 ‘\ 0.31
traslado de material 1 \’ 0.3 3.5
cerrar galones 1 L1 0.25
piquetear y voltear galon 1 . 0.2 uso de herramienta
pespuntar galones 1 d 0.43
piqueteary coser galones a hombros 1 d 2
unir manga con costado de manga (remalle) 1 ‘ 0.45
pespuntar con recta 1 d 0.31
coser mangas a cuerpo con remalle 1 ‘ 3
pespuntar con recta costado de cuerpo 1 ‘ 13
traslado de material 1 EJ 0.3
planchado de parte exterior de cuerpo 1 [} 7
TOTAL 26 22.69 9.6
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No.1 |Hoja No.2/4 RESUMEN
Objetivo: Analizar el tiempo de confeccion de
casaca policial ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO PROPUESTO [TIEMPO
Operacion 17
Proceso analizado: Armado del cuerpo interior Transporte 3
Espera 0
Metodo: Inspeccion 2
Actual O [Propuesto [ ] Almacenamier] 0
Localizacion: Creaciones Neelbrons S.A.C 22
Operario: Trabajador Total
Elaborado por: Fecha:
PaulaL.s. 20/09/2020( Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo Tiemno | . .
Descripcion Cantidad O E> D |:| V (mi:) distancia Observaciones
(mts)
Recepcion de piezas cortadas 1 ® 0.7
Habilitado de piezas cortadas 1 [N 14
traslado de material 1 9 0.15 2.5
marcar entretela con molde guia 1 [ 1 031
coser vivo del bolsillo 1 ‘ 03
coser vista al forro de bolsillo 1 ‘ 0.6
coser vista con recta al delantero 1 6 0.7
cortary voltear bolsillo 1 ® 0.7
atracar bolsillo y pespuntar 1 Q 12 uso de molde guia plastificado
remallar forro 1 [ 0.5
inspeccion 1 e 0.2
remallar vueltay forro delantero 1 LN 0.6
traslado de material 1 ’ 0.3 2.5
pespuntar con recta 1 ﬁ 0.7
marcar con molde guia espalda de forro 1 q 0.31
coser parche 1 . 0.1
coser etiqueta 1 ‘\\ 0.7
inspeccion 1 e 0.2
coser hombro y espalda de forros 1 ol 0.7
coser mangas a cuerpo con remalle 1 ‘\ 0.5
traslado de material 1 ) 0.16 2.8
planchado de cuerpo interior completo 1 ( 5
TOTAL 22 16.03 7.8
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No.1 |Hoja No.3/4 RESUMEN
Objetivo: Analizar el tiempo de confeccidn de
casaca policial ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO PROPUESTO |TIEMPO
Operacion 10
Proceso analizado: Armado de reguladores Transporte 3
Espera 0
Metodo: Inspeccion 1
Actual O Propuesto M Almacenamier] 0
Localizacion: Creaciones Neelbrons S.A.C
Operario: Trabajador Total 14
Elaborado por: Fecha:
PaulaL.S. 20/09/2020| Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo )
Tiempo ) ) .
L . . distancia Observaciones
Descripcion Cantidad O |:> D D v (min)
(mts)
Recepcidn de piezas cortadas 1 F 0.7
Habilitado de piezas cortadas 1 b\ 2
traslado de material 1 e 0.16 2.88
marcar con molde guia 1 LA 0.25
piqueteary agujerear 1 2\ 0.25
colocar broches 1 0.5
traslado del material 1 ) 02 |45
planchar entretela de regulador 1 0.25
cortar excesos 1 i 0.3
traslado de material 1 b 04 6.4
coser tela de regulador 1 [ 0.5
piqueteary voltear 1 P 0.7 uso de herramienta
pespuntar con recta 1 ‘\ 0.6
inspeccion 1 e 0.2
TOTAL 14 7.01 13.78
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DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No.1 |Hoja No.4/4

RESUMEN
Objetivo: Analizar el tiempo de confeccion de
casaca policial ACTIVIDAD ACTUAL TIEMPO  |PROPUESTO |TIEMPO
Operacion 17
Proceso analizado: Armado de ambos forros Transporte 1
Espera 0
Metodo: Inspeccion 2
Actual W Propuesto [ Almacenamie 1
Localizacion: Creaciones Neelbrons S.A.C
Operario: Trabajador Total 20
Elaborado por: Fecha:
PaulaL.S. 20/09/2020| Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Simbolo Tiempo | . . '
- ‘ . distancia Observaciones
Descripcion Cantidad O |$ D |:| v (min)
(mts)
Recepcion de interior y exterior 1 [ 0.7
recepcion de piezas de pretina 1 ‘ 0.5
habilitado de piezas de pretina 1 ‘\ 1
inspeccion 1 e ) 0.2
traslado de material 1 ," 0.2 75
doblary coser con recta pretina de manga 1 ./ 03
doblar hacia dentro 1 ‘\ 0.16
inspeccion 1 e 0.2
coser pretina de manga a cuerpo exterior e interior 1 " 0.6
coser cierre a cuerpo exterior 1 6 16
coser cuello rib a cuerpo exterior 1 d 23
cosery cerrar rib de cuello 1 q 0.7
coser forro interior a pretina de cuello con exterior 1 6 2.8
descoser seccion en costado de cuerpo 1 ‘ 0.16 buscar tijeras
voltear prenda 1 q 0.2
coser regulador 1 ﬁ 0.5
pespuntar cierre 1 Q 0.4
COSery cerrar con pespunte seccion antes abierta 1 ‘\ 4
inspeccion 1 e 0.2
almacenamiento 1 * 04
TOTAL 20 17.12
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4.3. Analisis Descriptivo de la Variable Independiente

INDICADOR: % Actividades planificadas mejoradas

Base de datos de la poblacién en meses del 2020, antes y después de la aplicacion

respectivamente:

Tabla 29.

Tabla resumen de % Actividades Planificadas Mejoradas

SEMANAS % ACTIVIDADES PLANIFICADAS % ACTIVIDADES PLANIFICADAS
MEJORADAS (ANTES) MEJORADAS (DESPUES)
1 93% 98%
2 92% 97%
3 94% 98%
4 94% 97%
5 93% 98%
6 94% 97%
7 94% 98%
8 93% 97%
9 94% 98%
10 94% 97%
PROMEDIO 94% 98%

Nota: Elaboracion propia

Gréfico de mi base de datos del indicador % Actividades planificadas
Mejoradas

% ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

98%
96%
94%
92%
90%

% ACTIVIDADES % ACTIVIDADES
PLANIFICADAS PLANIFICADAS
MEJORADAS (ANTES) MEJORADAS (DESPUES)
m PROMEDIO 94% 98%

Figura 44.Andlisis Descriptivo del % Actividades Planificadas Mejoradas; elaboraciéon propia
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INTERPRETACION: De la tabla N° 33 que se mostré anteriormente se puede
visualizar que el promedio del % de Actividades planificadas mejoradas
incremento en un $%. En relacion al antes y después de la investigacion y lo que
nos ratifica que se logra un mayor compromiso por parte de los trabajadores a la

hora de realizar las actividades planificadas.
INDICADOR: Tiempo estandar

Base de datos de mi poblacion en meses del 2020, antes y después de la

aplicacion respectivamente:

Tabla 30.

Tabla resumen del tiempo estdndar

SEMANAS TIEMPO ESTANDAR EN MIN (ANTES) TIEMPO ESTANDAR EN MIN (DESPUES)
1 73 62
2 74 65
3 73 64
4 74 62
5 73 63
6 74 64
7 73 63
8 73 64
9 74 63
10 73 65
PROMEDIO 73 63

Nota: Elaboracién propia

Grafico de mi base de datos del indicador Tiempo estandar

TIEMPO ESTANDAR EN MINUTOS

75 . . - -
70
65

60
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

=@ TIEMPO ESTANDAR EN MIN (ANTES) TIEMPO ESTANDAR EN MIN (DESPUES)

Figura 45. Analisis descriptivo del Tiempo estandar; elaboracion propia.

130



INTERPRETACION: De la tabla N°34 que se mostr6 anteriormente se puede
observar que el tiempo promedio estandar para la elaboracién de una casaca
policial disminuyo en 10 minutos. En relacion al antes y después de la
investigacion se examina la disminucién del tiempo de fabricacion y la
reduccion de tiempo de transporte de los operarios entre cada estacion de
trabajo.

INDICADOR: Puestos de Trabajo Planificados

Base de datos de mi poblacion en meses del 2020:

Tabla 31.

Tabla resumen de Numero de Operarios.

MAQUINAS PUESTOS DE TRABAJO PUESTOS DE TRABAJO
PLANIFICADOS (ANTES) PLANIFICADOS (DESPUES)

1 10 8

2 10 8

3 10 8

4 10 8

5 10 8

6 10 8

7 10 8

8 10 8

9 10 8

10 10 8

PROMEDIO 10 8

Fuente: Elaboracion propia
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Grafico de mi base de datos del indicador Puestos de Trabajo

NUMERO DE PUESTOS DE TRABAJO

10

8

6

4

2

0
PUESTOS DE TRABAJO PUESTOS DE TRABAJO
PLANIFICADOS (ANTES) PLANIFICADOS

(DESPUES)
mTOTAL 10 8

Figura 46. Analisis descriptivo del Numero de operarios; elaboracion propia.

INTERPRETACION: Del cuadro N°35 que se mostré anteriormente se puede

observar que el nimero de puestos de trabajo disminuyo a 8. Respecto al antes

y después de la investigacion se estudia la reduccion de mano de obra,

manteniendo los tiempos de entrega, generando una mayor rentabilidad para la

empresa.

4.4. Andlisis Descriptivo de la Variable Dependiente
INDICADOR: % Costos Directos

Base de datos de mi poblacién en meses del 2020

Tabla 32.

Tabla resumen de costos directos

SEMANAS COSTOS DIRECTOS (ANTES) COSTOS DIRECTOS (DESPUES)
1 S/. 18,708.00 S/. 18,216.40
2 S/. 18,696.00 S/. 18,194.00
3 S/. 18,690.20 S/. 18,054.40
4 S/. 18,666.00 S/. 18,238.20
5 S/. 18,704.00 S/. 18,198.00
6 S/. 18,716.00 S/. 18,202.00
7 S/. 18,696.20 S/. 18,794.00
8 S/. 18,698.00 S/. 18,250.60
9 S/. 18,696.00 S/. 18,190.00
10 S/. 18,724.20 S/. 18,232.00
TOTAL S/. 186,994.60 S/. S/. 182,569.60
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Fuente: Elaboracion propia

Grafico de mi base de datos del indicador % Costos Directos.

COSTOS DIRECTOS

$/.187,000.00
S$/.186,000.00
$/.185,000.00
S$/.184,000.00
$/.183,000.00
S$/.182,000.00
$/.181,000.00
$/.180,000.00

COSTOS DIRECTOS COSTOS DIRECTOS
(ANTES) (DESPUES)
m TOTAL $/.186,994.60 $/.182,569.60

Figura 47. Analisis descriptivo de Costos Directos; Fuente: elaboracién propia.

INTERPRETACION: Del cuadro N°36 que se mostré anteriormente se puede

observar que los costos directos disminuyeron en S/. 4,425.00. Respecto al

antes y después de la investigacion se estudia la reduccion de costos directos,

aumentando la rentabilidad y las utilidades para la empresa.
INDICADOR: Costos Indirectos

Base de datos de mi poblacion en meses del 2020:

Tabla 33.

Tabla resumen de Costos Indirectos

SEMANAS COSTOS INDIRECTOS (ANTES) COSTOS INDIRECTOS (DESPUES)
1 S/. 1,606.40 s/. 1,542.40
2 S/. 1,612.00 s/. 1,558.20
3 S/. 1,590.00 s/. 1,550.00
4 S/. 1,596.20 s/. 1,556.00
5 S/. 1,614.20 s/. 1,544.00
6 S/. 1,590.00 s/. 1,542.60
7 S/. 1,600.00 s/. 1,546.00
8 S/. 1,616.20 s/. 1,550.00
9 S/. 1,592.60 s/. 1,548.00
10 S/. 1,600.00 s/. 1,580.40
TOTAL S/ 16,017.60 S/ 15,517.60

Nota: elaboracién propia.
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Grafico de mi base de datos del indicador Costos Indirectos.

COSTOS INDIRECTOS

S/ 16,100.00
S/ 16,000.00
S/ 15,900.00
S/ 15,800.00
S/ 15,700.00
S/ 15,600.00
S/ 15,500.00
S/ 15,400.00
S/ 15,300.00
S/ 15,200.00

COSTOS INDIRECTOS COSTOS INDIRECTOS
(ANTES) (DESPUES)
TOTAL S/ 16,017.60 S/ 15,517.60

Figura 48. Andlisis descriptivo de Costos Indirectos; fuente: elaboracion propia.

INTERPRETACION: Del cuadro N°37 que se mostré anteriormente se puede

observar que los costos indirectos disminuyeron en S/. 500 con respecto al antes

y después de la aplicacion de un Sistema de produccion modular.

Costos totales

Base de datos de mi poblacién en meses del 2020:

Tabla 34. Tabla resumen de los costos totales

SEMANAS COSTOS TOTALES (ANTES) COSTOS TOTALES (DESPUES)
1 s/. 20,314.40 s/. 19,758.80
2 s/. 20,308.00 s/. 19,752.20
3 s/. 20,280.20 s/. 19,604.40
4 s/. 20,262.20 s/. 19,794.20
5 s/. 20,318.20 s/. 19,742.00
6 s/. 20,306.00 s/. 19,744.60
7 S/. 20,296.20 s/. 20,340.00
8 S/. 20,314.20 s/. 19,800.60
9 s/. 20,288.60 s/. 19,738.00
10 s/. 20,324.20 s/. 19,812.40
TOTAL S/ 203,012.20 S/ 198,087.20

Nota: elaboracién propia
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Grafico de mi base de datos del indicador Costos Totales

COSTOS TOTALES

COSTOS TOTALES (DESPUES) 5/ 198,087.20

COSTOS TOTALES (ANTES) / 203,012.20

Figura 49. Andlisis descriptivo de Costos totales; fuente: elaboracion propia

INTERPRETACION: Del cuadro N°38 que se mostré anteriormente se puede
observar que los costos totales disminuyeron en S/. S/ 4,925.00 después de la
aplicacion de un sistema de produccion modular. En relacion al antes y después
de la investigacion se estudia la disminucién de costos totales, reduccién del

tiempo de ciclo de una casaca y la reubicacion del personal.

4.5. Analisis Estadistico Inferencial de la Variable Dependiente

Variable dependiente: Costos

La poblacién fueron de 10 operarios que fueron evaluados durante 10 semanas
antes y 10 semanas después de la aplicacion del Sistema de Produccion
Modular en el &rea de produccion en la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C,
Villa el Salvador, 202, se utiliza el estadigrafo de Shapiro Wilk, porque los datos
de la poblaciéon son menores a 30.

Si los datos < 30: Shapiro Wilk
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Tabla 35.

Resumen de procesamiento de casos de Costos totales antes y después

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
CT_antes 10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%
CT_despues 10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%

Nota: datos obtenidos a través del software SPSS .25

Tabla 36.

Prueba de normalidad de los Costos Totales antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
CT_antes ,925 10 ,403
CT_despues 374 10 ,000

Nota: datos obtenidos a través del software SPSS .25

Tabla 37.

Regla de decision de datos paramétricos de los Costos totales antes y después

NIVEL DE
SIGNIFICANCI ANTES DESPUES CONCLUSION ESTADIGRAFO
SIG > 0.05 Sl Sl PARAMETRICO T-STUDENT
SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG > 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO WILCOXON

Fuente: Google iméagenes.

Region de aceptacion Region de rechazo
/ R >
>

—

a=0.05

-ty 0 t. tc

Figura 50. Regla de decision; fuente: Google imagenes.
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Interpretacion: De la tabla N° 40 comparativa arriba mostrado, El SIG de los
Costos Totales ANTES (0.403 > 0.05) y El SIG de los Costos Totales DESPUES

(0,00 < 0,05) por lo tanto se concluye que nuestros datos son NO

PARAMETRICOS para la Validacion de las hipotesis se utilizara la prueba

estadistica Wilcoxon.

Dimensiéon: Costos Directos

Tabla 38.

Resumen de procesamiento de casos de los Costos Directos antes y después

Vélido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%
10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%

Nota: Datos obtenidos a través del software SPSS .25

Tabla 39.

Prueba de normalidad de los Costos Directos antes y después

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
CD_antes ,932 10 470
CD_despues ,606 10 ,000

Nota: Datos obtenidos a través del software SPSS .25

Tabla 40.

Regla de decision de datos paramétricos de los Costos Directos antes y después

NIVEL DE
SIGNIFICANCI ANTES DESPUES CONCLUSION ESTADIGRAFO
SIG > 0.05 Sl Sl PARAMETRICO T-STUDENT
SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG > 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO WILCOXON

Fuente: Google Iméagenes.
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Figura 51. Regla de decision; fuente: Google imdgenes

Interpretacion: De la tabla N°43 comparativa arriba mostrado, EL SIG de los
costos directos ANTES (0.470 > 0.05) y el SIG de los costos directos
DESPUES (0.000 < 0.05), por lo tanto, se concluye que nuestros datos son NO
PARAMETRICOS para la validacién de las hipétesis se utilizara la prueba

Wilcoxon

Dimensiéon: Costos Indirectos

Tabla 41.

Resumen de procesamiento de los Costos Indirectos antes y después

Casos
Valido Perdidos Total
N Porcentaje N Porcentaje N Porcentaje
Cl_antes 10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%
Cl_despues 10 100,0% 0 0,0% 10 100,0%
Nota: Datos obtenidos a traves del software SPSS .25
Tabla 42.
Prueba de normalidad de los costos indirectos antes y después
Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Cl_antes ,909 10 ,276
Cl_despues J77 10 ,008

Nota: Datos obtenidos a través del software SPSS .25
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Tabla 43.

Regla de decisidon de datos paramétricos de los costos indirectos antes y después

NIVEL DE COSTOS COSTOS
SIGNIFICANCIA INDIRECTOS INDIRECTOS CONCLUSION ESTADIGRAFO
ANTES DESPUES
SIG > 0.05 SI Sl PARAMETRICO T-STUDENT
SIG > 0.05 Sl NO NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG > 0.05 NO Sl NO PARAMETRICO WILCOXON
SIG > 0.05 NO NO NO PARAMETRICO WILCOXON

Nota: Datos obtenidos a través del software SPSS .25

Region de aceptacion /_l—\ Region de rechazo
|
|
|

Figura 512. Regla de decision; fuente: Google imdgenes.

Interpretacion: De la tabla N°46 comparativa arriba mostrado, EL SIG de los
costos indirectos ANTES (0.276 > 0.05) y EL SIG de los costos indirectos
DESPUES (0.008 < 0.05), por lo tanto, se concluye que nuestros datos son NO
PARAMETRICOS para la validacion de las hipétesis se utilizara la prueba
estadistica Wilcoxon.

Validacién de hipotesis general

Para la validacion de la hipotesis general, se utilizara la prueba Wilcoxon para
las muestras relacionadas, ya que los datos presentados refieren una

distribuciéon normal.

HO: La aplicacion de un Sistema de produccién modular NO reduce
significativamente los costos en el area de produccioén de la empresa

Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020
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H1: La aplicacion de un Sistema de produccion modular reduce
significativamente los costos en el &rea de produccién de la empresa Creaciones
Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020

Regla de decision:

Ho: Mo 2 4

Ha: po < g

Si pv < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Tabla 44.

Estadisticos descriptivos de los Costos Totales antes y después

Desviacién
N Media estandar Minimo M&ximo
CT_antes 10 10150,61 9,68429 10131,10 10162,10
CT_despues 10 8989,06 2801,244474 1017,20 9906,20

Nota: Datos obtenidos mediante SPSS .25

Interpretacion: De la tabla N°48 ha quedado demostrado que la media de los
Costos Totales antes (10150,61) es mayor que la media de los Costos Totales
después (8989,06), por consiguiente, se acepta la hipétesis de investigacion o
alterna, por la cual queda demostrado que la aplicacién de un Sistema de
produccion modular reduce significativamente los costos en el area de

produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020

Tabla 45.
Rangos
N Rango promedio Suma de rangos
CT_despues Rangos negativos 102 5.50 55,00
CT_antes Rangos positivos o ,00 1,00
Empates o°
Total 10

Nota: Datos obtenidos a través del Software SPSS .25
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Tabla 46.

Estadisticos de prueba®

CT_despues —
CT _antes
z -2,803°
Sig. Asintoética (bilateral) ,005

Nota: Datos obtenidos a través del Software SPSS .25

Interpretacion: De la tabla N° 50 se puede demostrar que el grado de
significancia es < 0.05, (sig. CT = 0,005), por consiguiente, segun la regla de
decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de la investigacion
o alterna, por lo cual ha quedado demostrado que la aplicacién de un Sistema
de produccién modular reduce significativamente los costos en el area de

produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020
Dimension: Costos directos

HO: La aplicacion de un sistema de producciéon modular NO reduce los costos
directos en el area de producciéon de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C,
Villa el Salvador, 2020.

H1: La aplicacion de un sistema de produccion modular reduce los costos
directos en el area de produccién de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C,
Villa el Salvador, 2020.

Regla de decision:

Ho: Mo 2 g

Ha: po < g

Si pv < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Tabla 47.

Estadisticos descriptivos de los Costos Directos antes y después

N Media Desviacion estandar Minimo Maximo
CD_antes 10 9349,73 7,85494 9333,00 9362,10
CD_despues 10 9128,48 98,18456 9027,20 9397,00

Nota: Datos obtenidos a través del Software SPSS .25
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Interpretacion: De la tabla N°42 ha quedado demostrado que la media de los
costos directos antes (9349,73) es mayor que la media de los costos directos
después (9128,48), por consiguiente, se acepta la hipotesis de investigacion o
alterna, por la cual quedado demostrado que la aplicacion de un sistema de
produccién modular reduce los costos directos en el area de produccion de la
empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020.

Tabla 48. Rangos

N Rango promedio Suma de rangos
CD_despues — Rangos negativos 92 6,00 54,00
CD_antes Rangos positivos 1b 1,00 1,00
Empates 0°
Total 10

Nota: Datos obtenidos a través del Software SPSS .25
Tabla 49.

Estadisticos de prueba®

CD_despues —
CD_antes
z -2,703°
Sig. Asintética (bilateral) ,007

Nota: Datos obtenidos a través del Software SPSS .25

Interpretacion: De la tabla N°52 se puede demostrar que el grado de
significancia es < 0.05, (sig. CD = 0,007), por consiguiente, segun la regla de
decision se rechaza la hipoétesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion
o alterna, por lo cual ha quedado demostrado que la aplicacion de un sistema de
produccién modular reduce los costos directos en el area de produccién de la

empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020.
Dimensién: Costos indirectos

HO: La aplicacion de un sistema de produccién modular NO reduce los costos
indirectos en el area de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C,
Villa el Salvador, 2020.

H1: La aplicacion de un sistema de produccién modular reduce los costos
indirectos en el area de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons
S.A.C, Villa el Salvador, 2020.
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Regla de decision:

Ho: Mo 2 4

Ha: po < g

Si pv < 0.05, se rechaza la hipétesis nula

Tabla 50.

Estadisticos descriptivos de los Costos Indirectos antes y después

Desviacion
N Media esténdar Minimo Méximo
Cl_antes 10 800,88 4,9645 795,00 808,10
Cl_despues 10 775,88 5,68855 771,200 790,20

Nota: Datos obtenidos a través del Software SPSS .25

Interpretacion: De la tabla N°54 ha quedado demostrado que la media de los

costos indirectos antes (800,88) es mayor que la media de los costos indirectos

después (775,88), por consiguiente, se acepta la hipétesis de investigacion o

alterna, por la cual quedado demostrado que la aplicacién de un sistema de

produccién modular reduce los costos indirectos en el &rea de produccién de la

empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020.

Tabla 51. Rangos

N Rango promedio Suma de rangos
Cl_despues — Rangos negativos 102 5,50 55,00
Cl_antes Rangos positivos o ,00 00
Empates (0
Total 10

Nota: Datos obtenidos a través del Software SPSS .25

Tabla 52.

Estadisticos de prueba®

Cl_despues —
Cl_antes
z -2,803°
Sig. Asintética (bilateral) ,005

Nota: Datos obtenidos a través del
Software SPSS .25
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Interpretacion: De la tabla N°54 se puede demostrar que el grado de
significancia es < 0.05, (sig. Cl = 0,005), por consiguiente, segun la regla de
decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis de la investigacion
o alterna, por lo cual ha quedado demostrado que la aplicacién de un sistema de
produccién modular reduce los costos indirectos en el &rea de produccion de la
empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020.
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V. DISCUSION



Después de la exposicion de los resultados se derivé a realizar la comparacion
con las teorias dadas por nuestros autores escogidos cOmo antecedente para
apoyar nuestra investigacion y con los resultados obtenidos en sus trabajos de
investigacion. La discusion se expone por cada uno de nuestros objetivos

especificos, las cuales se especifican a continuacion:

Como primer objetivo especifico fue determinar en qué medida la aplicacion de
un sistema de produccion modular reduce los costos directos de la empresa
Creaciones Neelbrons S.A.C, para lo cual se utilizaron instrumentos como las
tablas de recoleccién de datos, ademas que antes de realizar ese paso se
elaboré el diagrama de operaciones del proceso de elaboracion de la prenda en
cuestidon para tener un mejor conocimiento acerca de cada una de las actividades
gue se deben realizar para obtener dicha prenda, que en este caso fue una
casaca policial.

Para llevar el registro de los costos directos que tiene la empresa para la
elaboracion de esta prenda, se realizé una busqueda en los archivos de la
empresa para determinar los gastos especificos en materiales teniendo en
cuenta materiales utilizados solamente en la elaboraciéon de la casaca, ademas

de las boletas de pago a algunos de sus trabajadores.

Con la recoleccion de datos de los costos directos se logré determinar que en
total la empresa gastaba S/. 186,994.60 antes de la aplicacion de un sistema de
produccién modular, en estos se encontraban considerados los costos de mano
de obra directa y los costos de materia prima directa. La teoria nos menciona
gue con la aplicacion de un sistema de produccion modular se puede llegar a
reducir considerablemente los costos directos de una empresa, mediante el
reconocimiento de los procesos, un estudio de tiempos y métodos, el cual nos
permitira unir, facilitar o descartar actividades que no le agreguen valor a nuestro

proceso y/o producto (Socconini, 2018).

Por lo tal, de la tabla N°36 se puede evidenciar que los costos directos antes de
la aplicacion de un sistema de produccion modular eran de S/. 186,994.60, sin
embargo, luego de aplicar el nuevo sistema de produccion se logré reducir los

costos directos a S/. 182,569.60, demostrando una mejora como consecuencia
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de la aplicacién del Sistema de Produccion Modular en el area de produccion de
la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C.

De la misma manera, este resultado coincide con lo investigado por HUERTA,
Marilu (2017) en su tesis titulada “Propuesta de mejora del proceso productivo
de una Mype de confeccibn mediante el uso de un sistema de produccion
modular”, la cual tuvo como conclusion que gracias a la aplicacion de un Sistema
de Produccion Modular trae como consecuencia el reducir los costos directos de
produccion e incrementar los margenes de utilidad de las empresas, ademas de
disminuir también de manera significativa el porcentaje de actividades que no
agregan valor a la prenda, logrando de esta manera que su tiempo de produccién
o tak time de la prenda sea menor que el tiempo antes de la aplicacién del
sistema de produccion modular, de la misma manera, la teoria reflejada en el
articulo de Bonilla (2007) y en la cual nos hemos basado para nuestro marco
tedrico y nos ha servido como apoyo para la elaboracibn de nuestra
investigacion, confirma que la aplicacion de un Sistema de Produccion Modular

reduce de manera significativa los costos directos de una empresa.

Como segundo objetivo especifico fue determinar en qué medida la aplicacion
de un sistema de produccién modular reduce los costos indirectos de la empresa
Creaciones Neelbrons S.A.C, para lo cual, de la misma manera que con nuestro
primer objetivos se utilizaron los mismos instrumentos, ademas de la recoleccion
de datos en cuestidon a costos indirectos de la produccion de casacas policiales,
dentro de los cuales se encontraban considerados la mano de obra indirecta

tanto como los costos de materia prima indirecta.

Con la recoleccion de datos de los costos indirectos se logré determinar que en
total la empresa gastaba S/ 16,017.60 antes de la aplicacion de un sistema de
produccion modular. La teoria nos menciona que con la aplicacion de un sistema
de produccion modular se puede llegar a reducir considerablemente los costos
indirectos de una empresa, mediante la aplicacion de un balance de linea, el cual
nos permite determinar el nimero ideal de trabajadores con el cual se debe
laborar para un mejor rendimiento de la planta, ademas de aumentar de esta

manera la utilidad obtenida por la empresa.
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Por lo tal, de la tabla N°37 se puede evidenciar que los costos indirectos antes
de la aplicacion de un sistema de produccion modular era de S/ 16,017.60, sin
embargo, luego de aplicar el nuevo sistema de produccion se logré reducir los
costos directos a S/ 15,517.60, demostrando una mejora como consecuencia de
la aplicacion del Sistema de Produccion Modular en el area de produccion de la
empresa Creaciones Neelbrons S.A.C.,

Asimismo, este resultado coincide con lo investigado por ZUNIGA, Edison (2010)
en su tesis titulada “Reorganizacion del area de produccion de la empresa; “Alfa
Confecciones” a través de la implementacion de un sistema modular”, la cual
concluye que gracias a la aplicacion de un Sistema de Produccién Modular trae
como consecuencia el reducir los costos indirectos y aumentar su utilidad
finalidad, asimismo, la teoria reflejada en el articulo de William Sarache, Roberto
Castro y Santiago Mirdn (2004) y en la cual nos hemos basado para nuestro
marco tedrico, confirma que la aplicacion de un Sistema de Produccién Modular
reduce significativamente los costos indirectos, gracias a la también aplicacion

de un balanceo de lineas.

Como ultimo objetivo fue determinar en qué medida la aplicacién de un sistema
de produccion modular reduce los costos de produccion de la empresa
Creaciones Neelbrons S.A.C, para lo cual se utlizaron herramientas e
instrumentos como tablas de control, recoleccién de datos, toma de tiempos,
para el estudio de trabajo y métodos, el balance de linea y finalmente concluir
con una redistribucién de planta con el objetivo de que el proceso de produccién
sea de manera continua, donde los tiempos de ocio y los tiempos de transporte

disminuyan de manera significativa.

Asimismo, de la tabla N°38 se puede evidenciar que los costos de produccién
antes de la aplicacion de un sistema de produccion modular eran de S/
203,012.20, sin embargo, luego de aplicar el nuevo sistema de produccion se
logro reducir estos costos a S/. S/ 198,087.20, demostrando una mejora como
consecuencia de la aplicacién del Sistema de Producciéon Modular en el area de

produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C.

De esta manera, el resultado coincide con lo investigado por DE LA GALA,

Franco (2019) en su tesis titulada “Disefo de un Sistema de Produccion Modular
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para el incremento de la flexibilidad en la linea de produccion de una empresa
de confeccidn textil en la ciudad de Arequipa”, la cual concluye que gracias a la
aplicacion de un Sistema de Producciéon Modular trae como consecuencia el
incremento de la flexibilidad de linea y a la vez se disminuyen los costos en el
area de produccion, asimismo, la teoria reflejada en el libro de Luis Socconini
(2018) y en la cual nos hemos basado para nuestro marco teorico, confirma que
la aplicacion de un Sistema de Produccion Modular reducen significativamente

los costos de produccion.

Durante esta investigacion se ha probado que la implementacion de un sistema
de produccion modular disminuy6 considerablemente los costos de produccién
en el area de produccién de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C. Se
obtuvieron ademéas muchas mejoras en cuestion al tiempo de produccién de una
casaca, la multifuncionalidad de los operarios, gracias a las constantes

capacitaciones.

Hoy en dia, muchas de las empresas buscan aumentar sus ganancias para
obtener una mayor rentabilidad, sin embargo, con la aplicacion de un sistema de
produccion modular se centra en la reubicacion de los puestos de trabajo con el
objetivo que el flujo de produccién sea continuo para disminuir de esta manera
los tiempos muertos, los cuales hace que los costos de produccion sean menores
y de esta manera tener una mayor rentabilidad para ser una competencia en el

mercado.
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VI. CONCLUSIONES



Primera conclusioén:

La aplicacion de wun Sistema de Produccion Modular, disminuyo
significativamente los costos en el area de produccion, y de manera cuantitativa
se puede observar en la tabla N°38, asimismo se puede evidenciar que los
costos totales en el area de produccion, antes de la aplicacion eran de S/
203,012.20 y luego de la aplicacion del Sistema de Produccion Modular fue de
S/ 198,087.20, logrando asi una reduccion significativa de S/ 4,925.00; este
resultado se alcanzo gracias al disefio aplicado y mejoramiento de los puestos
de trabajo; asimismo se logré determinar que la aplicacion de un sistema de
produccion modular redujo los costos en el area de produccién de la empresa
Creaciones Neelbrons S.A.C. , Villa el Salvador, 2020, con un nivel de
significancia de 0.005; por lo que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la
hipotesis de investigacion.

Segunda conclusién:

La aplicacion de wun Sistema de Produccion Modular, disminuyo
significativamente los costos directos en el area de produccion, y de manera
cuantitativa se puede observar en la tabla N°36, asimismo se puede evidenciar
que los costos directos en el area de produccion antes de la aplicacion eran de
S/. 186,994.60 y luego de la aplicacion del Sistema de Produccion Modular fue
de S/. 182,569.60, logrando asi una reduccion significativa de S/ 4,425.00; este
resultado se logré gracias al estudio de tiempos y andlisis de puestos de trabajo;
asimismo se logré determinar que la aplicacion de un sistema de produccién
modula redujo los costos directos en el area de produccién de la empresa
Creaciones Neelbrons S.A.C., Villa el Salvador, 2020, con un nivel de
significancia de 0.007; por lo que se rechaza la hipétesis nula y se acepta la

hipodtesis de investigacion.
Tercera conclusion:

La aplicacion de wun Sistema de Produccion Modular, disminuyo
significativamente los costos indirectos en el area de produccion, de acuerdo a
lo que se puede observar en la tabla N°37, asimismo se puede evidenciar que
los costos indirectos en el area de produccion antes de la aplicacion eran de S/
16,017.60 y luego de la aplicacion del Sistema de Produccion Modular fue de S/
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15,517.60, logrando asi una reduccion significativa de S/. 500; este resultado se
logré gracias al balance de lineas de los puestos de trabajo; asimismo se logré
determinar que la aplicacion de un sistema de produccion modula redujo los
costos indirectos en el area de producciéon de la empresa Creaciones Neelbrons
S.A.C., Villa el Salvador, 2020, con un nivel de significancia de 0.005; por lo que

se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipétesis de investigacion.
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VII. RECOMENDACIONES



Primera recomendacién:

Se recomienda al area de produccién seguir con la aplicacion de un Sistema de
Produccion Modular, no solo en el taller de confeccién de casaca policial, sino
en los demas talleres otras prendas de vestir, pues como ha quedado
evidenciado, da una seria de ventajas en donde se pueden reducir los costos de

produccion e incrementar la productividad.
Segunda recomendacion:

En la empresa Creaciones Neelbrons se debe realizar periédicas capacitaciones
a los empleadores y sus colaborados con el objetivo de comunicar
constantemente las metas y objetivos de la empresa, ademas que hacerlos

participes en algunas decisiones o lluvia de ideas.

Tercera recomendacion:

Se recomienda tener en cuenta, el estudio de tiempos y métodos como
herramientas para mejorar la productividad en los distintos procesos de
produccion de prendas de vestir, asi como el andlisis de indicadores para ver la

variacion de los indices.
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ANEXO 01:
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Distribucion de planta antes del Sistema de Produccion Modular donde se
produce las casacas policiales — Neelbrons, 2020.
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Distribucién de planta después de la aplicacion de un Sistema de Produccién

Modular donde se produce las casacas policiales — Neelbrons, 2020.
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ANEXO 03:
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ANEXO 04: DISTRIBUCION ACTUAL DE PLANTA
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ANEXO 05

ENTREVISTA AL PROPIETARIO DE LA EMPRESA ‘CREACIONES
NEELBRONS S.A.C’

La entrevista realizada al propietario fue la siguiente:
9. ¢Qué tipo de sistema de produccion sigue la empresa?

No posee ningun sistema de produccién especifico, ha sido adaptado uno de
manera

9. ¢Cual es la produccion que generalmente se obtiene a diario?

Esto depende de varios factores como falta de material o falta de personas, pero
podria ser de 108 prendas diarias, en el caso de casacas

9. ¢Usted estaria de acuerdo en la implementacion de un nuevo sistema de
produccion modular?

Si, aceptaria implementar un sistema de produccién modular, siempre y cuando
le traiga beneficios a mi produccion y no cause molestias a mis colaboradores.

4. ¢Mantienen expedientes de las personas que anteriormente han sido
contratadas y de las que ahora trabajan con usted?

No existe ningun archivo del personal, ya que al momento de contratarles lo que
se toma en cuenta es la experiencia de cada uno de ellos.

6. ¢ Posee usted una adecuada gestion de inventarios en almacén?

No poseo un registro adecuado de la materia que ingresa a la bodega ni la cual
sale a produccidn

7. ¢La supervision de la produccion y de la calidad del producto se realiza
constantemente?

No constantemente, pero si de vez en cuando

8. ¢La calidad de su producto cumple con las expectativas del cliente?

Si, siempre se trata de alcanzar el nivel de calidad pedida por el cliente, en eso
no presentamos problemas

9. ¢ Qué otros reclamos tienen de los clientes?

Se quejan del incumplimiento en los tiempos de entregas de las casacas, eso
provoca gue a veces los operarios trabajen de mas o que se tenga gque tercerizar
alqunos procesos
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ANEXO 06: CRONOGRAMA DE EJECUCION

ACTIVIDADES

MAYO

JUNIO

JuLio

AGOSTO

SETIEMBRE

OCTUBRE

NOVIEMBRE

DICIEMBRE

4

4

=9

B

R

dzaa

dzaa

1 Reunidn con supervisor inmediato
2 Identificar realidad problematica de la empresa
3 Elaboracion de layout de planta de produccion
4 Planteamiento del problema
5 Recoleccidn de informacion de trabajos previos
i} Recoleccion de teorias relacionadas al tema
7 Sustentaciodn del 1er avance
8 Desarrollo de marco metodologico
E Fijar instrumentos a utilizar
10 Validacidn de instrumentos
11 Sustentacion de 2do avance
12 Entrevista con el gerente de empresa
13| Informacion actual de procesos, elaboracion de DOP de casacas
14 toma de tiempos del drea de tizado y corte
15 toma de tiempos del drea de costura
16 toma de tiempos del drea de acabados
17 toma de tiempos del &rea de empaquetado y embalado
18 toma de tiempos del drea de almacén
13 Analisis del tiempo estandar y tiempo normal
20 Recoleccion de datos de eficacia
21 Recoleccidn de datos de eficiencia
22 Implementacion del nuevo sistema de produccion
23 Resultados
24 Discusidn
25 Concluciones y recomendaciones
26 Referenciasy anexos
27 Sustentacion final
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ANEXO 07: Formato de seguimiento de Actividades Antes:

SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
ANALISTA: SUPERVISORA DE CALIDAD AREA: PRODUCCION
N° ACTIVIDAD MAQUINA RESPONSABLE EJECUCION
1 Delantero: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI [ NO
2 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
3 Marcar con molde guia manual Operario hablilitador SI [ NO
4 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI [ NO
5 Inspeccidn manual Asistente de produccion SI [ NO
6 Planchar hombros con entretela plancha operario habilitador SI [ NO
7 Vivo de bolsillo: dobaldo, trazado y corte manual Operario de corte SI [ NO
8 Inspeccidén manual Asistentes de produccion SI [ NO
9 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI [ NO
10 Inspeccidn manual Asistente de produccion SI [ NO
11 Planchar con entretela plancha Operario habilitador SI [ NO
12 Doblary planchar plancha Operario habilitador SI | NO
13 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI [ NO
14 |Agujereary poner broches (broche de latdn) brochera Operario habilitador SI [ NO
15 Coser vivo con recta al delantero recta Operario de costura SI [ NO
16 | Forro de bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI [ NO
17 Inspeccidén manual Asistente de produccion SI [ NO
18 | Vistade bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte S| NO
19 Inspeccidén manual Asistente de produccion SI [ NO
20 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI [ NO
21 Coser vista al forro recta Operario de costura SI NO
22 [con molde guiay coser vista con recta al delg recta Operario de costura SI [ NO
23 Cortar y voltear bolsillo manual Operario de costura SI | NO
24 | Forro de bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI [ NO
25 Inspeccién manual Asistente de produccidn SI [ NO
26 Coser forro, atracar, pespuntar recta Operario de costura SI NO
27 remallar remalle Operario de costura SI [ NO
28 Inspeccidén manual Asistente de produccién SI [ NO
29 Espalda: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
30 Inspeccidén manual Asistente de produccién SI | NO
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SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
ANALISTA:  SUPERVISORA DE CALIDAD AREA: PRODUCCION
31 | Coserhombro de espalda con delantero remalle Operario de costura SI | NO
32 Telagalon: Doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
3 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
34 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
35 Inspeccion manual Asistente de produccion St | NO
36 Planchar entretela plancha Operario habilitador SI | NO
37 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI | NO
38 |Agujereary poner broches (broche de laton)|  brochera Operario habilitador SI | NO
39 cortar excesos manual Operario habilitador SI | NO
40 Telagalon: Dobaldo, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
41 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
Iy} Planchar entretela plancha Operario habilitador SI | NO
43 cortar excesos manual Operario habilitador SI | NO
44 Coser galon recta Operario de costura SI | NO
45 Piqueteary voltear manual Operario habilitador SI | NO
46 Pespuntar recta operario de costura SI [ NO
47 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
48 Pespuntar hombro con recta manual Operario de costura SI | NO
49 Manga: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
50 Inspeccion manual Asistente de produccion St | NO
51 Costado de mangas: doblado, trazado y corte manual operario de corte SI| NO
52 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
53 | Unirconremalle con costado de mangas remalle Operario de costura SI | NO
54 pespunte con recta recta Operario de costura SI | NO
55 Planchar manga plancha Operario habilitador St | NO
56 liqueteary coser galones a hombro delanter recta Operario costura SI | NO
57 Brmangas a cuerpoy cerrar costados con rem remalle Operario de costura SI | NO
58 | Pespuntar con recta costados del cuerpo manual Operario de costura SI | NO
59 marcar con tiza broches de bolsillos manual Operario habilitador SI | NO
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SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS | PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
ANALISTA:  SUPERVISORA DE CALIDAD AREA: PRODUCCION
60 |Agujereary poner broches (broche de laton) brochera Operario de costura SI | NO
61 Pretina Rib: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
62 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
63 plas pieza de pretina: dobaldo, trazado y cort manual Operario de corte SI | NO
64 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
65 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
66 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
67 Planchar entretela plancha Operario habilitador SI | NO
68 cortar excesos manual Operario habilitador SI | NO
69 Doblary planchar plancha Operario habilitador SI | NO
70 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI | NO
71 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
72 | Forro delantero: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
73 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
74 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI | NO
75 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
76 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
77 planchar con entretela planchar Operario de produccion SI | NO
78 | Vivode bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
79 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
80 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
81 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
82 planchar con entretela plancha Operario habilitador SI | NO
83 Doblary planchar plancha Operario habilitador SI | NO
84 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI | NO
85 Coser vivo con recta al delantero recta Operario de costura SI | NO
86 | Forrode bolsillo: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
87 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
88 | Vistade bolsillo: doblado, trazado y corte manual operario de corte SI | NO
89 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
90 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
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SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS | PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
ANALISTA:  SUPERVISORA DE CALIDAD AREA: PRODUCCION
91 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
92 planchar con entretela plancha Operario habilitador SI | NO
23 Marcar con molde guia manual Operario habilitador SI | NO
9% Coser vista al forro recta Operario de costura SI | NO
95 |con molde guiay coser vista con recta al dels recta Operario de costura SI | NO
9% Cortary voltear bolsillo manual Operario de costura SI | NO
97 Coser forro, atracar, pespuntar recta Operario de costura SI' | NO
98 remallar bolsillo remalle Operario de costura SI | NO
99 plta de forro delantero: doblado, trazado y cq manual Operario de corte SI | NO
100 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
101 Entretela: doblado, trazado y corte manual operario de corte SI | NO
102 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
103 planchar con entretela plancha Operario habilitador SI | NO
104 |coser con remalle forro con vuelta delantera remalle Operario de costura SI | NO
105 | Pespuntar con recta costados del cuerpo recta Operario de costura SI | NO
106 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
107 | Forro espalda: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
108 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
109 Parche: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
110 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
11 marcar con molde guia (etiqueta) manual Operario habilitador SI | NO
112 coser etiqueta recta Operario de costura SI | NO
113 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
114 Coser parche recta Operario de costura SI | NO
115 coser etiqueta recta Operario de costura SI' | NO
116 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
117 | Coser hombro de espalda con delantero remalle Operario de costura SI | NO
118 Manga forro: dobaldo, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
119 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
120 perpo de forro con manga forroy cerrar con remalle Operario de costura SI | NO
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SEGUIMIENTO DE ACTIVIDADES PLANIFICADAS MEJORADAS

EMPRESA: CREACIONES NEELBRONS | PRODUCTO: CASACAS POLICIALES
ANALISTA:  SUPERVISORA DE CALIDAD AREA: PRODUCCION
121 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
122 | Pretina de manga: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
123 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
124 doblary coser con recta recta Operario de costura SI | NO
125 doblar para adentro manual Operario habilitador SI | NO
126 Cuello Rib: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
127 | Telaregulador: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
128 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
129 Entretela: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
130 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
131 Planchar entretela plancha Operario habilitador SI | NO
132 marcar con molde guia manual Operario habilitador SI | NO
133 cortar excesos manual Operario habilitador SI | NO
134 |Agujereary poner broches (broche de latén) brochera Operario habilitador SI | NO
135 | Telaregulador: doblado, trazado y corte manual Operario de corte SI | NO
136 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
137 Planchar entretela plancha Operario habilitador SI | NO
138 cortar excesos manual Operario habilitador SI | NO
139 coser regulador recta Operario de costura SI | NO
140 piqueteary voltear manual Operario habilitador SI | NO
141 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
142 pespuntar recta Operario de costura SI | NO
143 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
144 doblary coser con recta recta Operario de costura SI | NO
145 Inspeccion manual Asistente de produccion SI | NO
146 |oser lados pieza de pretina a cuerpo exterio recta Operario de costura SI | NO
147 toserlados pieza de pretina a cuerpo interio recta Operario de costura SI | NO
148 coser cierre a cuerpo exterior recta Operario de costura SI | NO
149 Cierre: coser cierre a cuerpo exterior recta Operario de costura SI | NO
150 coser cuello de rib a cuerpo exterior recta Operario de costura SI | NO
151 cosery cerrar rib pretina recta Operario de costura SI | NO
152 coser cuello de rib a cuerpo exterior recta Operario de costura SI | NO
153 |coser manga rib a cuerpo exterior e interior recta Operario de costura SI | NO
154 voltear manual Operario de costura SI | NO
155 coser regulador recta Operario de costura SI | NO
156 | cosery cerrar con pespunte todo el borde recta Operario de costura SI | NO
157 Inspeccion manual Asistente de producion SI | NO
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ANEXO 08: Ficha técnica de las casacas policales:

:
EE.&’MM“‘“:“M” ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA =30
DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) TALLA | XS-5-M-L-XL- 2XL
EXPED|ENTE TéCNICO TECNICO N°2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSIC]ON 45% LANA 55%POLYESTER COLOR VERDE AZULINO
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TEJIDO_ | GABARDINA FECHA |13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/70 PAG. 1

" HOJA DE DISENO

DELANTERO

ESPALDA

174



NUCLEO EJECUTOR
NECHMM ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA ,m;ﬁg

Uniformes para la Policia del
DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) TALLA | X5-5-M-L-XL- 2XL
EXPEDIENTE TECNICO | TECNICO N°2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION | 45% LANA 55%POLYESTER COLOR | VERDE AZULINO
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TEJIDO | GABARDINA FECHA | 13/08/20

~| GENERO " | cABALLERO TITULO HILO 2/70 PAG. 2

DISENO DE LA CASACA POLICIAL PARA CABALLERO

DELANTERO

Hombr:our:mcv:?\ésjmoﬁ)eﬁ Charreta con pespunte de
pespunte de 1/4" hacia la espalda. 1/4" y atraque en “X".

Cerrar con remalle con puntada
de seguridad,pespunte 1/4” en
el delantero.

Pegar con remalle con puntada
de seguridad.

Puiio rib llano, embolsado
de 5.5 cm alto.

Bolsillos delanteros en
diagonal con pespunte a
16"

Cierre de nylon color negro
con pestaiia de 1/4” a centro
tapando dientes del cierre
Pretina de una sola pieza
unién con remalle con
puntada de seguridad. Rib

Cdorr?o de' pretina con embolsado de 5.5 cm de
roche interno con Complemento de pretina alto.
A acabado bronce quemado. misma tela que el cuerpo.
ESPALDA

Cuello Nert Rib llano con
pespunte de 1/4",

Ensamble de prenda con recta.

Manga de 2 piezas unido con
rectay pespunte de 1/4".

BROCHE 18 men.
< ACABADO BRONCE QUEMADO UBICADO

175



NE Crsoe

ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA m;ﬁ

Uniformes para la Policia del PerG

DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) TALLA | X5-5-M-L-XL- 2XL
EXPEDIENTE TECNICO | TECNICO N*2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION | 45% LANA 55%POLYESTER COLOR | VERDE AZULINO
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL-PERU TIPO DE TEJIDO | GABARDINA FECHA | 13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 270 PAG. 3

DISENO DE LA CASACA POLICIAL PARA CABALLERO

.

Bolsillo portadocumento
pespunte 1/16".

Reves de prenda

Etiqueta Técnica insertada

en costado.

Pespunte a 1/16"

REVES DELANTERO

Forro de tela

bolsillo portacelular,
pespunte 1/16".

Vuelta del delantero misma tela del
cuerpo fusionado y con pespunte de
1/16" al forro.

Pretina de una sola pieza
Rib embolsado de 5.5 cm
de alto.

Adorno de pretina con
broche interno con
acabado bronce quemado.

REVES ESPALDA

Etiqueta ubicada a
3cm del cuello.

Cogotera misma tela
del cuerpo. Con
pespunte 1/16".

Ubicacién de etiqueta
de marca.
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NOCLEO EJECUTOR
NE Cuwm ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA m;ﬁ

Uniformes para la Policia del

DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) JALLA _| XS-S-M-L-XL- 2XL
45% LANA S55%POLYESTER COLOR | VERDE AZULINO

EXPEDIENTE TECNICO | TECNICO N*2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DETEJIDO | GABARDINA FECHA |13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/70 PAG. 4

DISENO DE LA CASACA POLICIAL PARA CABALLERO

DETALLES DE LA PRETINA

5.5cm.
DETALLES DE LA CHARRETERA
Cuello rib.
N A
Pespunte de
charretera, hombros
Espalda (caido hacia del.) Delantero R
ycuelioa 1/4% Segun talla
3x3cm v
atraque en “X" N y
—> ——
4.2cm
Manga
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NECmwm

Uniformes para la Policia del Pert

ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA MYPErd

DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) TALLA | X5-5-M-L-XL- 2XL
EXPEDIENTE TECNICO | TECNICO N*2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION 45% LANA 55%POLYESTER COLOR | VERDE AZULING
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TEJIDO | GABARDINA FECHA | 13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/70 PAG. 5

B MEDIDAS GENERALES

ol

.,

MEDIDAS EN RECUADRO VER EN TABLA
DE MEDIDAS CORRESPONDIENTE
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ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA m;u

NE Czzie™

Uniformes para la Policia del Perd

DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) TALLA XS-S-M-L-XL- 2XL
EXPEDIENTE TECNICO | TECNICO N°*2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION | 45% LANA 55%POLYESTER COLOR | VERDE AZULINO
ATENCION POLICiA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TEJIDO | GABARDINA FECHA | 13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/70 PAG. s 6

DETALLES CHARRETERA Y ADORNO DE PRETINA

CHARRETERA

3 Segun talla |
3cm l
-«
1/4”
4,2cm LY T
Segtn talla
ADORNO DE PRETINA
1lcm <
Complemento ~ _— .- A
5,5cm
' Adorno pretina
1,8cm hidkm
h 9cm g
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ASNI o

NUCLEO EECUTOR
NME"E‘:mM ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA
DESCRIPCION CASACA DE CABALLERODE OFICIINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) TALLA | x5-5-M-L-xt- 2x0
EXPEDIENTE TECNICO TECNICO N*2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOS]CION 45% LANA 55%POLYESTER COLOR | VERDE AZULINO
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TEJIDO | GABARDINA FECHA | 13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/10 PAG. 7
CUADRO DE MEDIDAS EN CENfIMETROS - CASACA CABALLERO
TALLAS
DESCRIPCION TOL| s ™ L XL | 2xt
1 | ANCHO DE PECHO A 1" BAJO SISA +1 | 60 62 64 67 70
2 | ANCHO DE PRETINA RELAJADA (1/2) +1 | a6 48 50 53 56
3 | LARGO DE CASACA MEDIDO DESDE EL HOMBRO +1 | 67 68 70 72 74
4 | LARGO DE CASACA MEDIDO DESDE CENTRO DE ESPALDA +1 | 66 67 69 71 73
5 | CONTORNO DE SISA (1/2) +05| 28 29 30 31 32
6 |ANCHO DE HOMBRO +05| 155 | 16 16 | 165 | 17
7_|ANCHO DE ESPALDA COSTURA A COSTURA +05| 445 | 455 | a75 | a95 [ s1s
8 |LARGO DE MANGA MEDIDO DESDE EL HOMBRO +1 | 565 [ 575 | 595 | 615 | 635
9 |ANCHO DE PURO (1/2) +02| 9 9 9 95 | 9s
10 [CONTORNO DE CUELLO +05| 485 | s0 s2 55 58
11 |ALTO DE PUROS 0 55 | 55,4 55 | 55 | s5
12| ALTO DE PRETINA 0 55 | 554 55 | 55 | s5
1 13 |ALTO DE CUELLO EN CENTRO ESPALDA 0 35 | 35/] 35 | 35 [ 35
14 [MEDIDA DE CHARRETERA 0 |42x125| 4.2x13 | 4.2x13.5) 4.2x14 | 4.2x14.5
15 | ANCHO DE ATRAQUE EN “X” 0 3 34 3 3 3
16 [LARGO DE ATRAQUE EN “X” 0 3 3 4,3 3 3
17 | ADORNO DE PRETINA (Todas las tallas) 0 |'550 | 5509, 559 | 550 | 550
18 | COMPLEMENTO PRETINA CADA EXTREMO 0 | 5.5x11 [ 5.5x11,/5.5x11 | 5.5x11| 5.5¢11
19 |UBICACION DE BOLSILLO INF. DESDE BASE DE PRETINA 0 7.5 s/l o 10 | 105
[CAC.BOLS.DESDE BORDE DEL CIERRE SUPERIOR 0 | 175 | 18] 19 20 | 205
21 [UBTX, BOLS. DESDE BORDE DEL CIERRE INFERIOR (Filo) 0 | 185 [ 19,4 20 21 | 215
Jo 84 vivo sotsitLo ojaL o | 3 24 3 3 3
3,23 | ABERZIRA BOLSILLO OJAL 0 | 155 | 155,f 16 | 165 | 165
DE VISTA INTERNA BOLSILLO OJAL 0 5 s | s 5 5
FUNDIDAD BOLSILLO OJAL +05| 18 18] 18 18 18
BIACION DE BOLSILLO INTERNO 12Q. DEL HOMBRO +05) 205 | 21 4] 215 [ 225 | 23
0.DE VIVO BOLSILLO INTERNO 1QU. 0 15 15/ 15 [ 15 | 1s
RA BOLSILLO INTERNO 1ZQUIERDO 0 | 135 [ 135} 135 | 135 | 135
23 TALTO DE VISTA BOLSILLO INTERNO 0 5 s/ s 5 5
30 | PROFUNDIDAD BOLSILLO INTERNO +05[ 17 174 17 17 17
31 | ABERTURA DE BOLSILLO CELULAR 0 | 105 | 1057} 105 | 105 [ 105
-
32 | ALTO VIVO BOLSILLO CELULAR 0 15 15 15 | 15 | 15
33 [PROFUNDIDAD BOLSILLO CELULARPOSICION DEL OJAL +05( 145 | 145/ 145 | 145 | 145
34 | ALTO VISTA INTERNO BOLSILLO CELULAR 0 5 svV] s 5 5
35 | LARGO DE CIERRE +1 | s4 ss/| 56 58 59
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% Comemas
NE_"___“_‘ ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA
DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA T PLANO (SARGA 1/2) XS-S-MoLXL- 2XL
EXPEDIENTE TECNICO TECNICO N*2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION 45% LANA SS%POLYESTER COLOR VERDE AZUUNO
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TENDO GABARDINA FECHA 13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/70 PAG. 8
ESPECIFICACIONES TECNICAS DE LA CASACA POLICIAL COLOR VERDE PARA CABALLERO
CCOMPONENTE/ MAQUINA
OPERACION b SOICATIN X ST OBSERVACIONES IMPORTANTES
Cuello Recta 301 :omu:u_,v-_n:dmmuhSSun*m i punta, la idad dei escote - La galonera tiene que tener 4.2 cm de ancho
Del 30 i
antero Recta 1 lhnu.dtluﬂlm(!nhuuh cuerpo y del forro). ﬁmnhlmummvlmhmwuw « Los forros unidos con puntada de seguridad pegar
Espalda Recta 301 Um hmwhpm[tnhldlddcmnvldlum). mmn,afmmwéndehomd brosm
- No debe verse el tope del cierre en el acabado.
Botsilios Recta 301 | Bolsilio delantero:
Dos bolsillos delanteros de abertura itil segin talla, y ancho de vivo de 3 cm. Vista de la misma tela lanilla, - Orillar tela principal delantero faldon y espalda
(mmmﬁhmnmuhauu)u«mwm interno centrado en cada boisillo, parte faldon en pieza.
hembra embolsado invisible en el vivo. Se debers mostrar la marca en el orilio de la tefa en la vista 3 ambos d
tados. - Reforzar el pegado de broches con entretela
Bolsillo interno: S s LS (interno).
tipo porta abertura Gtily el 1.5 cm de al -
Hjado 2 una distancia desde ¢l ato del hombro segun tals, Ubicado en ol ado zquierdo de! pecho, Con vista | - 10005 l0s broches son internos (no se ven).
de 1a misma tela lanilla (vivo confeccionado de la misma tela de la casaca).
Bolsillo de porta celular:
£n el lado derecho lleva un bolsillo de wwuuhuauun«»-nmmuum dde
:smm.;nmuua-«.mmma la misma tela lanida (vivo confeccionade de la misma tela
Nota: Todos los vivos son fusionados con refuerzo de entretela tejida rigida.
Mangas Costado Remalie 516 p.da(ampluumuumnmlnm mduhu‘
ostado delantero pespuntado a 1/4” hasta la sisa con atraque Inicio y Final.
Pufio Recta 301 Dtmphuwnhﬁl%lllcms.smvmm
Pretina Recta 301 Canlad.w!dophndtsSAQIIBVDManhlh[nb:ummﬂuunmuneﬂmﬂbm
de pretina de la misma teia lanilia.
Terminal de pretina Recta 301 | De ancho segin tallas y de 5.5 cm de akura, ubicados lado izquierdo esté
provisto de una mun(wm«m-),ummwuubv«ssm«-uu--. nlsquese
ubica a parte hembra del broche, .lmmumunmmua
base del broche intero, para que el ciere de prefina quede para ¢l 1300 (zquierdo (cooh«ioudodoh
misma tela de la casaca).
Tanto la presilta como el terminal presentan refuerzo de entretela tejida rigida.
Galonera (charreta) Recta 301 | Una a cada lado de 4.2 cm de ancho y 1argo segun tabla de medidas, pespuntado a 1/4° en todo el
contorno, en doble tela con refuerzo de entretela tejida rigida.
Enummwnhae.mmuoeumwmmuuaelxmm “X* de 3x3cm, ol extremo
Interior term mmmm broche de presién metilico embolsado invisible a fa
Parte wteme de s o paloera ver grifco
Fusionado u-.uamaod.ums--mmmmuw«n—duu.mwm«-m'mm.l
contorno, en doble tela con refuerzo de entretela tejida rigida.
| softuna Puntadas: 12 puntadas por wud- (wnl
Unidn de Costura: Costado 1cm
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Adhesivo: 100% poliamida
Color: Negro
Tacto: Rigido

NOCLEO EJECUTOR
compras a
;NmEannhmﬁ:m ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA MYPErG
DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) TALLA | X5-5-M-L-XL- 2XI
EXPEDIENTE TECNICO | TECNICO N*2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION | 45% LANA 55%POLYESTER COLOR | vERDE AZULINC
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TEJIDO | GABARDINA FECHA |13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/70 PAG. S
AVIOS
INSUMO CANTIDAD DESCRIPCION
HILO DE COSTURA 23 Mts. (Por prenda) | Composicién: 100% polyester, 02 cabos
color verde. retorcidos
110 Mts. (Por prenda) | Color: Verde y negro.
color negro. Titulo (Ne):40/2
TELA DE FORRO 1.2 Mts. Composicion: 100 % Polyester microfibra .
y BOLSILLOS (Por prenda) Color: Negro
Peso: 90 £10 g/m2
ENTRETELA TEJIDA RIGIDA 0.22 Mts. Composicion: 100% polyester
(Por prenda) Peso: 62 +3 g/m2

RIB

Segun medida de la
talla.

Composicion: 90% Polyester 10% spandex
Peso: 540 gr. por m2

Detalle y medida: Rib 1x1 Ancho abierto
100 cm.

CIERRE ESPIRAL # 6

1 unid (por prenda)

Llave deslizador, topes y dientes de color
negro.

Acabado con buen recubrimiento.
Composicion de la cinta: 100% polyester.

BROCHES 5 unid (por prenda) | Composicién: Latén

Medidas: Tapa:

Didmetro externo 15 + - 0.2mm.
ETIQUETAS 1 Unid (por prenda) | Marca y Talla

Etiqueta tejida material Damasco con
logo Palabra POLICIA, Compras a MYPEru y
tallay palabra Dama.
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NECzez™

ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA m:u

Uniformes para la Policia del
DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2) TALLA | XS-5-M-L-XL- 2XL
EXPEDIENTE TECNICO | TECNICO N*2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION | 45% LANA S5%POLYESTER COLOR | VERDE AZULINO
ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TEJIDO | GABARDINA FECHA |13/08/20
GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/70 PAG. 10
AVIOS
Ne INSUMO CANTIDAD DESCRIPCION MODELO
8 ETIQUETA DE CUIDADO |1 unid (por prenda) | Etiqueta composicin y proteccion UV,

satinada, blanda resistente al planchado.

Bolsa de plstico transparente.
Medida: Largo 19” x Ancho 13.5”
Espesor: 0.002 pulg
Composicion: Biodegradable.

De cartén doble corrugado.
Dimension 71 x 43 x 48 cm.

9 BOLSA PLASTICA 1 Unid (por prenda)
TRANSPARENTE
10 CAJA 1 por cada 40
prendas.
u CINTA DE EMBALAJE | 5m aprox en cada

caja.

Sellado de la caja es con cinta de 3" de
ancho.
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Uniformes para la Policia del Perg

ESPECIFICACION TECNICA DE CASACA DE CABALLERO DE OFICINA m;ﬁ

TALLA | X5-5-M-L-XL- 2XL

DESCRIPCION CASACA DE CABALLERO DE OFICINA TEJIDO PLANO (SARGA 1/2)

EXPEDIENTE TECNICO | TECNICO N2 UNIFORMES DE OFICINA COMPOSICION | 45% LANA 55%POLYESTER COLOR | VERDE AZULINO

ATENCION POLICIA NACIONAL DEL PERU TIPO DE TEJIDO | GABARDINA FECHA |13/08/20

GENERO CABALLERO TITULO HILO 2/10 PAG. 1
DOBLADO
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Anexo 09: validacion de instrumentos a través del juicio de expertos

ﬁ UMIVERSIDAD CESAR VALLEJD

CARTA DE PRESENTACION
Dra. Ing. Luz Graciela Sanchez Ramirez

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, Nosotras, Maria Paula Lizardo Siancas y
Pamela Ariela Mamani Torres, siendo estudiantes de pre grado de Ingenieria
Industrial en la sede Lima Este, requerimos validar los instrumentos con los cuales
recogerée informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la cual
optaremos el grado de Bachiller.

El titulo de mi tesis de investigacion es: “Aplicacion de un Sistema de
produccion modular para la reduccion de costos en el area de produccion de
la empresa Creaciones Neelbrons S5.A.C, Villa el Salvador, 2020" y siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a
usted, ante su connotada experiencia en temas educativos y/o investigacion
educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:
- (Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.
- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

Lizardo Sianeasaria Paula Mamani Torres Pamela Ariela
D.N.I: 77705766 D.N.I: 76600249
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UNIVERSIDAD CESAR WaLLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:
Aplicacidn de un Sistema de produccidn modular para la reduccidn de costos en el area de produccion de la empresa Creaciones Meelbrons 5.4 G, Villa el Salvador, 2020

M DIMENSIONES ! items Fertinencial [Relevancia? Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Sistema de Produccion Modular
1 DIMENSION 1: Diagrama de Procesos 51 Mo 5i Mo 5i Mo
wAPM = 1 wapg
AP
APM: Actividades planificadas mejoradas X X X

AP=Acthvidades Reales
APr=Actvidades planificadas
2 DIMENSION 2: Estudio de Tiempos 5i Mo 5 Mo 5i Mo

) Ts=TH*|1+5])
Ts: Tiempo estandar

- X X X
r=TiEMEa norma
5%=Suplemento
3 DIMEMNGION 3: Balance de Linsa 51 Mo 5i Mo 5i Mo

"
¥
B

TE =[P
NO=—urv-
MO mumero de operadores para la linea.

TE: Tiemgpo estandar de la pieza
IF: Indice de produccicn
E: eficiencia plancada

VARIABLE DEFENDNENTE: CO5I0S
1 DIMENCION 1: Cosios Direclos

5i Mo 5i Mo

A
4
o

I
i
b

CD =MP+MOD

CD: Costos Direcios

WP El cosie de las matenas primas
MOD: La mano de cbra directa.

2 DHMENSION 2- Costas Imdirecios 51 Mo 5i Mo 5i Mo

Cl= MPI + MO+ GI

CIF: Costos indirectos

WPl Materia prima indirecta X X x
MO Mano de obra indirecta
Gl: Gastos indirectas
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ﬁ UMIVERSIDAD CESAR WALLEJD

Observaciones (precizar si hay suficiencia): SI HAY SUFICIENCIA

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir[ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr. f Mg: Luz Graciela Sanchez Ramirez DMI: 32771174

Especialidad del validador: Gestion de Operaciones y Productividad

IPartinencia:El fem comesponde al concepto tedrico fommulado. .
*Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o Lima 24 de octubre del 2020

dimension especifica del construcio
*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es = _.f
conciso, exacio y direchs

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planieados
son suficientes para med [ dimension Firma del Experto Informante.
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ﬁ UNIVERSIDAD CEsAR YWALLEJD

CARTA DE PRESENTACION
Dr. Ing. PANTA SALAZAR JAVIER FRANCISCO

FPresents

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, Nosotras, Maria Paula Lizardo Siancas y
Pamela Ariela Mamani Torres, siendo estudiantes de pre grado de Ingenieria
Industrial en la sede Lima Este, requerimos validar los instrumentos con los cuales
recogere informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la cual
optaremos el grado de Bachiller.

El titulo de mi tesis de investigacion es: “Aplicacion de un Sistema de
produccion modular para la reduccion de costos en el area de produccion de
la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 20207 vy siendo
imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurrir a
usted, anfe su connotada experiencia en temas educativos yfo investigacion
educativa.

El expediente de validacion, gue le hacemos llegar conftiene:

Carta de presentacion.

Definiciones conceptuales de las vanables y dimensiones.
Matriz de operacionalizacidn de las variables.

Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.
. |
’ ¥ oy
Liééi‘dn Sihﬁ-eés-lﬂ::iria Paula Mamani Torres Pamela Ariela
DML 77705766 DM 766002459
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ill UNIVERSIDAD CEsan YaLLEND

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE:

Aplicacion de un Sistema de produccion modular para la reduccion de costos en el area de produccion de la empresa Creaciones Neelbrons S.AC, Villa el Salvader, 2020

N® DIMENSIONES | Rems Pertinencia! [Relevancia® | Claridad? Sugerencias
VARIABLE INDEPENIENTE: Sisfema de Produccion Modular
1 DIMEMSIOH 1: Diagrama de Procescs 5 No 5 No 51 Mo
RAPM = % *100
APM: Acividades planificadas mejoradas X X X
AP=ACIvidanes Reaks
APr=Actividades planscadas
2 DIMEMSION 2 Estudio de Tiempos S No 5i Ko i No
_ i Ts=TN*[1+5]
Ts: Tiempa estangar x x z
n=Tiempo nommal
S3%=Suplementn
3 DIMEMCION 3 Balance de Linea 5 No 5i Ko 5i Nao
b o -
No=—= iP
NC: nimeso de operadores para la linea. . x x
TE: Tiempo estandar de | pisza
I Indics de produccion
E: ediciencia planeada
VARIBLE DERENDNENTE: Cosios
1 DIMENCION 1: Costos Direclos 5i No 5 No Si No
€D =MP+ MOD
CD: Coorstos Direchos x x x
MP: El coste de las matesias primas
MOD: La mano de obra directa.
2 DIMENSION T Cosios Indirecios 5i No 5 No Si No
cl= MPI + MOI 4+ &I
CIF: Coslos mdirecios x x x

WP Materia pima indirecta
MO Mano de obea indirecta
G Eastos indineos
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ﬁ UNIVERSIDAD CEsaR WaLLEJD

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ x] Aplicable después de corregir[ ] Mo aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr. / Mg: Javier Francisco Panta Salazar DMl 02636381
Especialidad del validador: Ing. Industrial

PertinenciacEl tem comesponde al concepto teoncy formulado. .
IRelevancia: El flem s aprogiado para representar al componens o . Limal 26 de octubre del 2020
dimension especifica del consiucto

*Claridad: Se entiends sin difcultad alguna e enunciado del iem, s
conciso, exacty y directa

Moka: Suficienca, se dice suficiencia cuande los items plamieados
son suficientes para medir la dimensicn Firma del Experto Informante.
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ﬁ UMIVERSIDAE CEIAR MALLES

CARTA DE PRESENTACION
Ing. Romiel Dario Bazan Robles
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresare mi saludo y asi
mismo, hacer de su conocimiente que, Mosotras, Maria Paula Lizardo Siancas y
Pamela Ariela Mamani Tommes, siendo estudiantes de pre grado de Ingeneria
Industrial en ks sede Lima Este, requenmaos validar los instrumentos con los cuales
recogere informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y con la cual
optaremos el grado de Bachiller.

El titulo de mi tesis de investigacion es: “Aplicacion de un Sistema de
produccion modular para la reduccion de costos en el area de produccion de
la empresa Creaciones MNeelbrons 5.A.C, Villa el Salvador, 20207 y siendo
mprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencion, hemos considerado conveniente recurmir a
usted, ante su connotada experiencia en temas educativos yio investigacion
educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las vanables y dmensiones.
- Matriz de operacicnalizacion de las varables.

- Cerificado de validez de contenido de los instrumenios.

Expresandole nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de
usted, no sin antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentaments.
.--"':_'I " ] II_.-'
| « i
= S A
-

do E-iht:lel-rhﬁlria Paula
DMl TFr057ea O.M: 7eSDo24a

Mamani Tomes Pamela Ariela
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ﬁ UNIVERSIEAE CESAR VALLESS

CERTIFICADD DE WALIDEZ DE CONTEMDO DEL INSTRUMENTO QUE BIDE:

Aplicacion de un Sistema de producsion modular par |a reducoion de cosios en el area de producsion de la empresa Creaciones Neslbrons 5.A.C, Villa el Salvador, 2020

Lia

CIMERERCHES i sme

Ferdneicla Rekvanclas

Clar ki edr

Supars il ac

WARMBLF INGEPEMINENTE: Sisterma o Produccian Moduwar

NMEMSI0H 1= Dagrama de Frosesns

51

Ha

i)

i)

N

WAPH = 2" e 50

PP
APLE Arfvidedes pientiosdas meoreder

AF-hividages Feales
APr=Scivdades plandiosdas

MEHSION T Echaiw de Teempos

Y

Efa
T Thmpo =Sl T= |'+5:|
Th=Ti=rps rrmal
=T gpeTanD

MEM CI0H 3: Eslanos de Lnea

Ha

TE = IF
E

LEF R

W Prdmis e opssmdonss pee s ines
TE: Tarmoo scandss b & ol

F: Iredios e peodecion

E:=8cercly plaesds

|

1]

WARMW.BLF DEFENDENTE. Cogfng

DIMENHCAOH 1 Coslos Direcies

Yo

CO=MP+MaD
COx Comips Dieecins

UF: Bl o de jas maiedan prime
MO Lis e e pbes dreris,

| &

|

DIENEIOH T Casios Indescios

Ha

Cl= MPJ 4 M3 4 &)

CiF: Cooles indrecias
MFL Mefere peres indireda

LEDH: b e obes ndreris
G Gasir iIndwedoe
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W UNIVERSIEE CESAR VLl Ead

Obsarvacionss [precisar 2 hay suficlencla): 51 hay Suflchencia.

Opinion de apllc-abiiesd: Splicalie [ x] Aplicable despues e comagir [ ] Ho apdicable | ]

mombirss: del valldador. Dr. 7 Mg: Romsd Daro Bazsn Robles DiMl: 41031024
mﬂum%mﬁul’ﬂhﬂymm
Eh;mi;:glgsm:-mzz;-t:lmn Lima 26 o octubre osl 2020
dmensor smecfics de o

Wardad: Se enfiende Sn dficaliad sipurs o erandado de i, =
(DR, Emdn i lren

Meotar Saldencn o= i sficien s csndn o M et
o safdeni=s pere rmedr @ dmemson

Firmia sl Experto Informants.
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ANEXO 10: Operacionalizacién de variables

Aplicacion de un Sistema de produccién modular para reducir los costos en el area de produccién de la empresa Creaciones Neelbrons S.A.C, Villa el Salvador, 2020

S, . L . " . " Escala de P . . .
Definicion Conceptual Definicion Operacional Dimensiones Indicadores Indicad Técnica Instrumento Unidad de Medida Férmulas
ndicadores
o _ _%AR,
. - hoja de datos 'y HAPM = 55 T100
Diagrama de % Actividades Razén Observacién fichas de Porcentual
Segun Socconini (2018) indicd : Produccién procesos planificadas mejoradas ‘ APM: Actividades planificadas mejoradas
modular o celular es un concepto de registro AP=Actividades Reales
o P , APr=Actividades planificadas
. manufactura en el que la distribucion de .
Variable L El sistema de %
. . . la planta se optimiza de manera L hoia de datos TS=TN*(1+S)
independiente:Siste importante haciendo circular la producciéon modular se Estudio de ] y
ma de produccién por ) evaltia mediante la tiempos Tiempo estandar Razon Observacion fichas de Segundos Ts: Tiempo estindar
produccidn continuamente entre cada . P registro .
Modular to de trabaio, dismi d observacion, 8 Tn=Tiempo normal
uesto de trabajo, disminuyendo , o=
p' o jo, . v recoleccién de datos y S%=Suplemneto
significativamente el tiempo de K X TE * [P
o K hojas de registro NO =———
respuesta, maximizando las capacidades E
. . hoja de datos 'y ,
de los operarios y tratando de que los | del Puestos de trabajo b fichas d Ndmero de
. . Balance de linea Razén Observacién ichas de :nd inea.
trabajadores sean polivalentes. (p. 196) planificados c operadores/médulo NO: ntimero delo"e’adores para la linea
registro TE: Tiempo estandar de la pieza
1P: indice de produccién
E: eficiencia planeada
Observacién hoja de datos 'y
] =
Costos Directos  Variacién costos directos Razén Jlisi v fichas de Unidad Monetaria CD =MF+MOD
analisis
registro
CD: Costos Directos
MP: El coste de las materias primas
Hansen & Monwen (2009) sefialaron : MOD: La mano de obra directa .
Variable Costos es el valor sacrificado por Los costos se mediran a
) productos y servicios que se espera que través de hojas de
dependiente:Costos . .
aporten un beneficio presente o futuro a registro
una organizacion ( p. 969) Cl= MPI + MOI +GI
hoja de datos 'y
Variacién costos , Observacion X . .
Costos Indirectos - Razén . v fichas de Unidad Monetaria
indirectos analisis R
registro Cl: Costos indirectos

MPI: Materia prima indirecta
MOI: Mano de obra indirecta
Gl: Gastos indirectos
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ANEXO 11: Tablas de estudio de tiempos
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Anexo 12: Autorizacion del uso de informacion firmada por parte de la empresa

CREACIONES
NEELBRONS

"ANo det bicenienano del Pert) (200 afios de ndependencia’
Lima 20 oa mayo de 2021
Senores
UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
Facultad de Ingeniaria Indusanal
Presanta -
ASUMO: AUONZB00N 00 uS0 de B INIoMACoN de s empress
Esumnados senes
Yo Jroana Calnio Moliepaza. identificado con DN 47496591, en my calidad de representante legal ov la emprosa

Creacones Neelbrors con Ruc N*170935258), wbcado on of distrto de Vila & salvador. provinca y

copartamonto de Lima
Onorgo la sutonzacon & las estudiantes

Fsudante DN

Lizardo Siancas Marla Pauls | 77705766

| Mamani Tames Pmm Avieda | 76600249

Para que utiiocon 2 Informacion de i empresa, con la-fnuuad-_oo que puedan desamolar su lesis y de sala
maners optar of grado de Ingenkero Industrial

Sin otro particuiar me despedo de Ud
ALoraamene,

Adnrissedore
Crasoones Nealtvons S A C
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA
ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, LIZARDO SIANCAS MARIA PAULA, MAMANI TORRES PAMELA ARIELA
estudiantes de la FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela
profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC -
LIMA ESTE, declaramos bajo juramento que todos los datos e informacion que acompa
fian la Tesis titulada: "APLICACION DE UN SISTEMA DE PRODUCCION MODULAR
PARA REDUCIR LOS COSTOS EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA
CREACIONES NEELBRONS S.A.C, VILLA EL SALVADOR, 2020.", es de nuestra autoria,
por lo tanto, declaramos que la Tesis:

1. No ha sido plagiada ni total, ni parcialmente.

2. Hemos mencionado todas las fuentes empleadas, identificando correctamente toda
cita textual o de parafrasis proveniente de otras fuentes.

3. No ha sido publicada, ni presentada anteriormente para la obtencion de otro grado
académico o titulo profesional.

4. Los datos presentados en los resultados no han sido falseados, ni duplicados, ni

copiados.

En tal sentido asumimos la responsabilidad que corresponda ante cualquier falsedad,
ocultamiento u omision tanto de los documentos como de la informacion aportada, por lo
cual nos sometemos a lo dispuesto en las normas académicas vigentes de la Universidad

César Vallejo.

Nombres y Apellidos Firma

LIZARDO SIANCAS MARIA PAULA . - )
Firmado digitalmente por:
DNI: 77705766 MLIZARDO el 20-09-2021

ORCID 0000-0003-0413-6565 16:29:26

MAMANI TORRES PAMELA ARIELA Firmado digitalmente por:
DNI: 76600249 PMAMANITO el 20-09-2021

ORCID 0000-0002-3316-2722 16:30:35

Caodigo documento Trilce: INV - 0351259
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