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RESUMEN

El proyecto de investigacion titulado “Implementacién de la Ingenieria de Métodos
para incrementar la Productividad en la Tintoreria de la Empresa Textil Ate S.A.C.
2021, para esta presente investigacion tuvo como caracteristicas tipo aplicada de
disefio pre- experimental con prueba de Pre - test y Post - Test de la implementacion
para ello se realiz6 mediante la técnica de observacion y toma de tiempos del
operario de trabajo encargado de los tefiidos. Los instrumentos que fueron usados
son el diagrama analitico del operario, el diagrama de recorrido, el diagrama
bimanual, lo cual ayud6 a determinar y definir los cambios para poder realizar la
implementacion del nuevo método; de igual manera se elabor6 un estudio y toma
de tiempos para hallar el tiempo estandar y comparar la diferencia entre el antes y
después. en conclusién, se hallo el nuevo tiempo estdndar que era de 26.10 min
para un coche de tela, la productividad fue incrementado en 22%, la optimizacién
de recursos aumenté en un 14% y el cumplimiento de metas aumento en

13%. A consecuencia de esto beneficia mucha a la empresa Textiles Ate S.A.C.

Palabras Clave: Cumplimiento de metas, optimizacion de recursos, Ingenieria de

Métodos y productividad
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ABSTRACT

The research project entitled “Implementation of Methods Engineering to increase
Productivity in the Dry Cleaner of Empresa Textil Ate S.A.C. 2021, for this present
research, had as characteristics applied type of pre-experimental design with Pre-
test and Post-Test test of the implementation for it was carried out by means of the
observation technique and time taking of the work operator in charge of the dyes .
The instruments that were used are the analytical diagram of the operator, the route
diagram, the bimanual diagram, which helped to determine and define the changes
to be able to carry out the implementation of the new method; in the same way, a
study and taking of times was elaborated to find the standard time and compare
difference between before and after. In conclusion, new standard time was found to
be 26.10 min for a cloth car, productivity was increased by 22%, optimization of
resources increased by 14% and the fulfillment of goals increased by

13%. As a consequence of this, the company Textiles Ate S.A.C.

Keywords: Achievement of goals, optimization of resources, Methods Engineering
and productivity

viii



I. INTRODUCCION



En el ambito internacional, hay cambios de mejoramiento en la competitividad
de las empresas que encabezan las altas listas de demandas segun el
mercado, la produccién en las industrias, van creciendo de manera eficaz con
respecto a un adecuado plan de produccién. Las mejoras que tienen las
industrias en sus procesos de produccion hacen al consumidor mas
competitivo, por ende, las empresas indagan en elevar sus indicadores de

productividad por medio del buen uso de sus recursos.

Garcia (2016) “Recalca que nos corresponde ser mas responsables en cuanto
se trata a productividad, donde nos vemos exigidos a ser cada vez mas
eficientes, mas ahora que nos encontramos en tiempos de cambios
tecnolégicos, de nuevos tiempos, de una mayor demanda y de globalizacién
interna e internacional. Todo ello seré posible elevando nuestros margenes de
productividad para lograr estar en competitividad con otros paises, es asi que
las empresas tienen el arduo labor de comprometer a sus colaboradores. Este
logro debe ser la base para empezar con firmeza el crecimiento y evolucion de
las empresas en el contorno internacional, [...] hoy en dia nuestro entorno
evidencia un crecimiento acelerado en cuanto al desarrollo que se relacionan
la productividad y el potencial humano, puesto que las organizaciones optan
por un buen trabajo de la organizacién y ello explican la forma en que los
empresarios describen aquella relevancia de los trabajadores y asi alcanzar los

objetivos y metas propuestos y por proponer por la alta gerencia (p.28)”.

Garcia, (2016) “[...] Hoy en dia en el entorno nacional, se puede observar que
existen problemas con relacibn a productividad, ya que hay malos
procedimientos que se vienen cometiendo en los procesos en factores de sus
producciones. Las empresas medianas y pequefias no cuentan con un
adecuado sistema de planificacion en sus procesos productivos, es por ello
gue tienen problemas para lograr cumplir con las metas, desarrollando asi
objetivos diarios que fueron en realidad produccién mal hecha como es llamada

también reprocesos (p.22)

Lerma y Barcena (2016) “Sostienen que la produccion debe comprender con
procesos eficientes como parte de las operaciones y ello es gracias a como

esta dirigida la organizacion ya que es la encargada de elaborar aquellos



procedimientos que son esenciales para desarrollar el productos, de igual
manera con el modelo, utilizacion apropiada de los equipos, utilidad del material
y el trato apropiado en cuanto a los recursos humanos [...] el sistema de
planeacion en cuanto a la produccion indicaré las posibilidades a realizarse en
cuanto a productividad, las cuales deben ser bien organizadas para que se
obtenga el cumplimiento de aquellos objetivos sobre el estudio de mercado,

también las metas trazados por el area administrativa (p.147)”

La empresa Textiles Ate SAC, tiene como finalidad mejorar su control y gestion
internamente, ya que al ofrecer un servicio y producto de primera calidad
existen diversos problemas dentro de su proceso de produccién, debido a ello
se procedio a la realizacion a un analisis de los problemas que perjudican a los
procesos de la industria. Segun la elaboracion del diagrama de Ishikawa se
observé que uno de los problemas mas preocupantes que tenia la empresa era
el modo de trabajos que empleaban a los procesos operativos y el analisis
realizado en Pareto dio como resultado que las causas eran debido a la forma
de trabajos de la produccion y una falta de estandarizacién, por otro lado hay
falta de controles hacia las actividades y también existe una falta de inspeccién
en las operaciones, teniendo asi como resultado negativo una baja
productividad en la industria y los posibles riesgos de perder la confiabilidad.
Se ha observado que en sus procesos de produccion existen distintas variables
por corregir, debido a ello la produccién se estuvo realizando en condiciones
no adecuadas que dificultan el trabajo de los operarios, en el proceso de
produccion se detect6 la falta de formatos que ayuden a la empresa a tener un
proceso estandarizado a lo cual trae como problema las programaciones
inexactas, de esta manera es que la empresa se ve afectada en su

productividad.

Es asi como partimos el desarrollo de la investigacion identificando la situacion
inicial para que nos permita hacer un comparativo de un antes y un después de
la implementacion. Una vez obtenida las variables que perjudican la
productividad de la empresa aplicaremos el ISHIKAWA y luego hallaremos las
causas Y realizaremos nuestro diagrama de PARETO. La empresa carece de

orden en el area, falta de maquina, falta de un reporte detallado lo que se tiene



en el &rea para clasificar la secuencia de produccién y eliminar proceso de poco

valor para que sea mas eficiente.
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Figura N° 1. Diagrama de Ishikawa en la empresa Textil Ate S.A.C.

N° PORCENTAJE PORCENTAJE  ACU-
CAUSAS FRECUENCIA RELATIVO ACUMULADO MULADO

1 Falta de métodos en los procesos 17

17.00% 17 17.00%
2 Falta de estandarizacion 13 13.00% 30 30.00%
3 Falta de maquina 11 11.00% a1 41.00%
4 Productos con faltas de inspeccién 9

9.00% 50 50.00%
5 Falta de buena manipulacion en telas 8 8.00% 58 58.00%
6 Areas con falta de orden 8

8.00% 66 66.00%
7 Falta de flujo de aireacion a las telas 7

7.00% 73 73.00%
8 maniobrar a la intemperie 7

7.00% 80 80.00%
9 Seguimiento a los procesos 7

7.00% 87 87.00%
10 Reportes continuos 6

6.00% 93 93.00%
11 Falta de quimicos 4

4.00% 97 97.00%
12 Falta de responsabilidad laboral 3

3.00% 100 100.00%

TOTAL 100 100.00%

Tabla N° 1. Tabla de Pareto en el area de la tintoreria de la empresa Textil Ate S.A.C.
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Después de hallar los problemas causantes con el diagrama de Ishikawa en la

empresa Textil Ate S.A.C. estos fueron los siguientes resultados:

Falta de métodos en los procesos

e Falta de estandarizacion

e Falta de maquina

e Productos con faltas de inspeccién

e Falta de buena manipulacién en telas

e Areas con falta de orden

En conclusion, se podria perder la satisfaccion con los clientes fijos, ademas es

importante saber que tenemos competencias con otras entidades que nos

podrian quitar a nuestros usuarios en el camino. De acuerdo al diagrama de

PORCENTAIE



Pareto, se observé que la empresa tiene problemas con su productividad
debido a que una de las causas mas preocupantes es la falta de métodos en
los procesos, asi como carecer de formatos para su estandarizacion de
procesos operativos segun cada lote de produccién como también la falta de
conciencia y cuidado del personal en la correcta toma de determinacién al
momento de involucrarse en el proceso de produccion del tefiido de telas,

trayendo como consecuencia una mala productividad.

Formulacion del problema: ¢Como la implementacion de ingenieria de
métodos incrementa la productividad en la tintoreria de la empresa textiles Ate
S.A.C., 20217 ¢ Cémo laimplementacién de ingenieria de métodos incrementa
la eficiencia en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021? ¢Como
la implementacion de ingenieria de métodos incrementa la eficacia en la

tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 20217

Justificacién del estudio: Méndez (2015) “sefalé como justificacion social la
auditoria e integracién del personal que labora en la organizacion, satisfaciendo
de esa manera la necesidad de clientes. Por otro lado, para la justificacion
econdmica se tuvo un incremento con respecto a la productividad, eliminando
procesos que ocasionaban demora en la produccion, aumentando asi sus
ganancias, al mismo tiempo teniendo un buen mantenimiento y orden de
equipos, tener los jumbos de telas actualizadas listos para ser despachados y
un desplazamientos sin obstaculos en las areas de produccion, esto permitira
a la empresa maximizar su productividad y un mayor nivel de calidad en sus
telas, estando Utiles para los posteriores estudios para aplicar a organizaciones
lo cual conforman el sector textil. [..] sefialé que en el estudio hay diversas
razones para indicar que el proyecto de investigacién propuesto contribuyd con

dar solucion a varios problemas junto con la toma de decision (p.120)".

La presente investigacion representd una de las herramientas mas importantes
para que las organizaciones de la industria textil decidan establecer una mejora
en la planificacion y organizacion de la produccion, con el objetivo de obtener
un alto indice en productividad y cumplir con cada objetivo establecido por

gerencia.



Justificacién Metodoldgica: Saenz, et al. (2018) “mantienen que justificacion
metodoldgica de estudio establecido en cuanto al proyecto es propuesto por

una novedosa estrategia, lo cual ayude con los conocimientos validos” (p.20).

La importancia de aplicar los conceptos de la ingenieria industrial enfocado en
planeamientos de la produccion tiene como fin aumentar la productividad en
cada empresa, siendo cuidadosos con cada uno de los indicadores y
dimensiones, para que de esa manera se analice la realidad junto con las

problematicas de las organizaciones que conforman parte del sector textil.

Segun Arciniega (2015) “los objetivos son factores muy importantes, puesto que
son metas proyectadas para poder ser alcanzadas y dar respuesta a las

preguntas del proyecto de investigacion”.

Por otro lado, se tuvo el Objetivo general: Determinar en como la
implementacién de ingenieria de métodos incrementa la productividad en la
tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. En Objetivos Especificos:
Determinar como la implementacion de ingenieria de métodos incrementa la
optimizacion de recursos en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C.,
2021. Asimismo, el otro objetivo especifico es determinar como la
implementacion de ingenieria de métodos incrementa el cumplimiento de metas

en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

De igual manera, la Hipdtesis general y las especificas son factores que
indican lo que se tiene que probar y explicar del tema estudiado. Por ende, se
tiene como hipotesis general: La implementacion de ingenieria de métodos
incrementa la productividad en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C.,
2021. Hipdtesis Especificas: La implementacién de ingenieria de métodos
incrementa la optimizacion de recursos en la tintoreria de la empresa textiles
Ate S.A.C., 2021. La implementacién de ingenieria de métodos incrementa el

cumplimiento de metas en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.



Il. MARCO TEORICO



Trabajos previos: para el desarrollo de trabajos previos una parte de su
proceso fue, busqueda en libros y repositorios de universidades, en la cual se
hall6 antecedentes nacionales e internacionales, ya que ello servira de apoyo

al presente trabajo.

Antecedentes Internacionales: Arciniega (2015) en su tesis titulada
“Implementacion de Gestion de Mejoramiento en la productividad en la hilatura
manual de fibra alpaca en la comunidad de Morochos-Cuycocha-Cotacachi
Universidad técnica del norte, Ecuador. Tiene como objetivo general de esta
investigacién en aplicar el modelo de gestion en alpaques de la ciudad local,
por medio de la adquisicidon de las fibras de gran calidad y asi aumentar la
productividad y apoyar al desarrollo de alpaques a nivel regional y nacional.
esta metodologia es desarrollada por medio de la implementacién en formas
y procedimiento, puesto que mejora el conocimiento y uso de ella misma.
Posteriormente con mejoras se hallo lo siguiente: se minimizo la cantidad en
desperdicios en desintegraciones del vellébn en 5 % y se minimizo tiempos

usado (kg/min) en 112 minutos adquiriendo 80% en eficiencia”.

En segundo lugar, Guaraca (2015) “en su investigacion Mejora de la
productividad, en la seccion de prensado de pastillas, mediante el estudio de
métodos y la medicion del trabajo, en una fabrica mecéanica Edgar S.A. de la
universidad técnica del Norte del Ecuador. Menciona como objetivo general
aumentar la productividad por medio del estudio de tiempo y métodos en el area
del prensado de pastilla en la empresa Edgar S.A., y con los mismos aspectos
de infraestructura, por medio de optimizacion produccion. Esta metodologia fue
establecida por medio de diversas técnicas junto con procedimientos, lo cual al
terminar cada accion de identificaciones ocasionan las bajas de la productividad
en el area de pastillas prensadas, incrementd la productividad en 25%.
Asimismo, la productividad aument6 27 pastillas/H jornadas laborales de 11
horas y en 26 pastillas/H jornadas laborales. A través del método a el uso del
aumentoé en 20 % la productividad del prensado de las pastillas da resultado de

mejora en un 25%”.



Por otro lado, en la tesis de Pineda (2017) la “aplicacion de la ingenieria de
métodos en la linea de produccion de pisos de grano en la empresa Blancas
para aumentar la productividad, en la Universidad de San Carlos de Guatemala
menciona como objetivo general en aumentar la productividad del personal
junto con maquina de los procesos de elaboracion de pisos de granito, a través
del estudio del trabajo y estudio en tiempos” (p. 6). La implementacién usada
era mediante tipo aplicada y descriptiva, con poblacion el nimero de personas
33 cantidades. La organizacion no tiene a su disposicion las herramientas para
una buena organizacion y también escases de diagramas, tabla o ficha de toma
de tiempos, diagramas de recorridos y tablas. Por ende, hay retrasos en la
produccion y para ello se realizdé buenas opciones de propuestas obteniendo
asi un incremento en la optimizacion de recursos en 17% y de medicion de
tiempos minimizando el tiempo en retrasos. Y aumentando la productividad en
34%”.

De la misma manera, en la tesis de Montesdeoca (2016) en su tesis titulada
“‘Estudio de tiempos y movimientos para la mejora de la productividad en la
empresa productos del dia dedicado a la fabricacion del balanceado avicola”
en la universidad técnica del Norte. Propuso como objetivo incrementar el valor
de la productividad en la empresa con las herramientas de métodos de trabajos
y la medicion de toma de tiempos, después de ello se plante6 nuevas técnicas
resultando asi una reduccion del tiempo estandar en la produccién aumentando
la productividad. Los cambios de manteca en aceite con palma redujeron
satisfactoriamente los tiempos del proceso de produccién en 1 hora. El tiempo
sobrante fue reducido por medio de redisefio de areas y mantenimientos
elaborado en el area de trabajo, reduciendo en tiempo 13 minutos en 1 hora

con 38 minutos”.

Por ultimo, en la tesis de CUSCO (2015) “Propuesta de estudio de tiempos y
estudio del movimiento en la produccién de la empresa mach. De la universidad
san Carlos de Guatemala, lo cual indica como objetivo general surge aumentar

productividad en la empresa calzado MACH con la ayuda de medicion de
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tiempos y estudios de movimientos. La presente metodologia era realizado a
través de la fijacion detallada y determinacion del campo. Acabd en metas
planteadas, lo cual se obtuvo mediante implementaciones correctas en el
método de produccién, con base en todo procedimiento. La organizacion
permitié conocer la totalidad de cantidades de producciones. concluyendo en
las formas proponidos en la planificacion permitio que las mejoras se dio un

comienzo hasta que finalice un proceso de trabajo”.

Antecedentes Nacionales: tenemos que Arana (2014) en su tesis titulada
“Aplicacion de ingenieria de métodos para mejorar la productividad en el area
de carteras en una empresa de ropas y articulos. Menciona en su objetivo
general que es la implementacion de herramientas de ingenieria de métodos
para aumentar la productividad en carteras mediante el estudio de los
tiempos, junto con el estudio de movimientos, satisfacciendo asi las
necesidades de cada clientes. La implementacion era elaborado a través de
las cada herramienta de ingenieria. posteriormente mejorando en
productivida, tuvo un incremento en 1.01% en productividad antes, reduciendo

asi el corto tiempo, de igual modo la efectividad aumenté en 31%”.

Por otro lado, en la tesis de Herrera (2016) en su tesis titulada “Estudio de
procesos y disefio de unas planeaciones agregadas para mejorar las
operaciones de division en la produccién de la empresa metalmecénica en
servicios industriales en la marina - sima - Chimbote. Tiene como objetivo
general se enfoca en mejorar la produccion de los procesos utilizando las
herramientas del estudio de procesos o actividades. La implementacion
establecida es tipo disefio lo cual es transversal y disefio el no experimental.
Acabo a través de la nueva formay la actividad que agregan valor, lo cual ayudo
aquellas actividades de la empresa, reduciendo asi en 37% la sancion por no
cumplir en entregar el producto, estableciendo un plan 3 aumentando la fuerza

en trabajo en 45%, en bajo reducciéon con 30% y en subcontratacion en 25%”.
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Asimismo, Torres (2016) “en su investigacion Reingenieria de los procesos de
produccion artesanal de una pequefia empresa cervecera a fin de maximizar
su productividad. Tesis (Ingeniero industrial). Lima: Pontifica Universidad
Catdlica del Peru, facultad de Ingenieria, menciona en su objetivo general
aumentar la productividad en la empresa cervecera. Cuya investigacion fue
elaborada de manera descriptiva y de tipo aplicada, siendo asi la poblacion los
nameros de dias antes y después. La metodologia utilizada fue a través de la
implementacion de herramientas de ingenieria empresarial, lo cual fue
sumamente necesario diagnosticando situaciones presentes. finalizando en la
empresa aumentando su productividad a través de la reduccion de los

productos con defectos, de igual manera en el tiempo de ciclo bajo.

En la investigacion de Aldana (2015) en su tesis titulada “Aplicacion de técnicas
de estudio del trabajo para incrementar la productividad del area de conversion
en una planta de conversion de lijas. Tesis para optar el titulo Ingeniero
industrial. Planteo como objetivo general a través de la aplicacién del estudio
de movimiento y asi aumentar productividad en el sector en conversiones de la
empresa. Esta implementacién brindé a través de las técnicas, este tipo de
investigacion fue experimental. Puesto que, estas formas de estudio del trabajo
fueron determinados en incremento en la productividad dentro del area de
conversion, en 18.6% en el cortado de los rollos, de igual manera un 23.9% en
el proceso del cortados de las hojas, por consiguiente, la productividad aumento

en 20% en area de conversion”.

Por ultimo, en la investigacidon Ruiz y Magnolia (2020) en su tesis titulada
“Aplicacion de ingenieria de métodos para aumentar la produccion de poleras
en el area de costura en una empresa textil”. Tesis (Ingeniero industrial). Lima:
Universidad privada del norte, facultad de Ingenieria. Tiene como objetivo general
aumentar el nivel de productividad de la empresa textii mejorando las
producciones de polera en el area de costuras en la empresa por medio de la
herramienta ingenieria de métodos, cuya investigacion fue elaborada de manera

descriptiva y de tipo aplicada, siendo asi la poblaciéon los nimeros de dias antes y

después. La metodologia utilizada fue a través de la implementacion de herramientas
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de ingenieria de métodos, lo cual fue sumamente necesario diagnosticando

situaciones presentes.

Sin embargo, con relacion a teorias relacionadas tenemos como variable
Independiente Ingenieria de métodos: para Aldavert (2016) define que: “la ingenieria
de métodos cede a los colaboradores y personales de una organizacion a integrarse
con la responsabilidad necesaria para cada proceso, y por ende hallar y encontrar la
mejora en la que se desarrollan las actividades a realizar consecuentemente, sin obviar
que la el personal es la parte clave para el proceso de produccion. [...] este cambio de
paradigma conlleva al analisis de tiempos en el proceso de trabajo para producir un
bien o servicio, en el cual también interviene la alta direccién de la empresay por altimo
buscar la mejor manera de elaborar el producto. [...] esta herramienta [...] sera

consolidada para el equipo” (p. 30).

En la variable independiente se tiene estudio de tiempos y el estudio de los
métodos, por ende, esta conformado por actividades con la finalidad de

desarrollar las mejoras (Liberman, 2017, p.19).

Para Liberman (2017) “las etapas en que determinan la vision y mision del
estudio de métodos son 8, el primero es SELECCIONAR el trabajo que se
quiere estudiar con la determinacion de sus limites, el segundo es REGISTRAR
cambios notorios que guardan relacion con el trabajo por medio de la técnica
de observacion, al mismo tiempo almacenando las fuentes correctas y las que
son necesarias, el tercero es EXAMINAR de forma muy meticulosa en como se
desarrolla el proceso de trabajo y determinando cuales son sus finalidades y la
zona en donde se desarrolla el proyecto y observar las consecuencias de los
métodos aplicados, el cuarto es ESTABLECER la forma y el método mas
optimo y eficaz por medio del personal que forma parte del proyecto, el quinto
es EVALUAR todas las opciones distintas y elaborar un nuevo paso en
comparacion con el actual y el anterior, el sexto es DEFINIR el paso adecuado
de forma clara y concisa con el personal que esta involucrado y el séptimo es
IMPLANTAR el nuevo proceso por medio de un proceso practico formal para
todo el personal que lo va realizar y por ultimo es CONTROLAR como se esté
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aplicando el paso aplicado y establecer los procesos adecuados para evitar

caer en los métodos anteriores” (p.19).

Este autor sefiala que la herramienta sera utilizada para aumentar los diferentes
tipos de desemperio que se emplea en las diversas de la organizacion y de esa
manera aumentar la productividad, también es importante para saber nuestro
margen de mejora, sobre todo cuando estamos en proceso de actividades
continuas, esta cultura consiste en aplicar de forma diaria, en nuestra area de
responsabilidades, puesto que pequefas mejoras benefician a los puestos de

trabajo de cada personal, haciéndolo asi mas seguro y agradable.

Objetivo Objetivo

* x

Con innecesarios
y despilfarros

% Sin innecesarios
a ni despilfarros

Flujo Flujo

Figura N°3. Medicion de tiempos para la mejora continua

La variable independiente cuenta con dos dimensiones entre ellas tenemos a la

medicion de trabajo y actividades de valor agregado

Estudio de trabajo: Rey (2015) “establece que son actividades de analisis para
posteriormente ser ejecutados y utilizar menos recursos y poner leyes y normas,
en el lugar de trabajo, ya que son de suma importancia y también modificando
todas aquellas actividades que no se utlizan en el trabajo y acortando
actividades y distancia del puesto del trabajador, solo se mantiene en el area de

trabajo las herramientas de uso diario” (p. 112).
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Heyzer y Render (2017) “[...] las actividades que agregan valor de produccién
proporcionan a la parte inicial del proyecto programar disefios de programas
especificos, por la cual determina las cantidades de actividades buenas y

necesarias que se producira en un futuro” (p.111).

Diagrama de Operaciones: Segun Rey (2015) “define que primeramente es
aquella representacion o mapeos de puntos clave de ciertos procesos, cuya
finalidad y objetivo son mostrar imagenes de todo proceso y secuencia ya
realizado anteriormente en la actividad realizada, por ende, permite registrar y
estudiar etapas de la empresa ideando entonces bienestar al personal en el

transcurso de los dias”.

Segun Liptack (2018) “Process operations diagram shows the chronological
sequence of all [...] the operations, the inspections, [...] allowable times and the
materials used in the manufacturing and [...] the business process, from arrival
in the raw material to packaging of the finished product. graph shows input of

all the components and the subassemblies to main the assembly” (p. 50).

Materia Prima Materia Prima Materia Prima
Secundaria Secundaria Principal

Pesar Cal-h(amn I:!] Pesar

(1)
o™
©)

| Desperdicios

2 ] verificacion 2

Producto Final

igura N° 4: Diagrama de operaciones de proceso

Fuente: Rey (2015)

Estudio de Movimiento: Para Rajadel y Sanchez (2015) “son aquellos métodos

en la cual sirven en la mayoria de casos para poder definir, registrar y analizar
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cada accion realizada por cada personal que labora en la empresa. El objetivo
de esta técnica es identificar que movimientos son los innecesarios de los

necesarios para posteriormente ser anulados” (p. 45).

TMAV

IMAV = AV + TMNAV

MAV=MOVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR
TMAV=TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE AGREGAN VALOR
TMNAV=TOTAL DE MOVIMIENTOS QUE NO AGREGAN VALOR

Fuente: Vértice (2017)

Segun Guevara (2016) “los diagramas de proceso son el lenguaje que ellos
revelan el estado de un proceso existente o hipotético, asi[...] los procesos que
se utilizan para interpretar y analizar la informacion contenida en los diagramas

con el fin de prever fallas y evaluar el desempefio de un proceso” (p.49).

De igual manera para Lieberman (2017) “Two symbols are used to construct
[...] the operating process chart: a small circle represents an operation and a
small square represents an inspection. An operation is carried out when a part
under study is intentionally [...]transformed, or when it is studied or [...] planned
before any productive work is done on that part. An inspection is performed
when [...] the part is examined to determine its compliance with a standard” (p.
67).

En la empresa textiles ate sac, se implementara esta herramienta para que nos
ayude a obtener una mejor organizacion en cuanto a los movimientos de un
lote de produccién de un area a otra, ya que es utilizada para tener una
informacion precisa de la cantidad exacta de produccion g se tiene en cierta

area en tiempo real.

Se utilizara la técnica de numeracion en cada lote que se encuentre en el
proceso de un area, de esta manera sin importar la cantidad o el tamafio podra
ser controlado por el supervisor a cargo haciendo el seguimiento adecuado de

su implementacion.
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Estudio de Tiempo: Segun Anaya (2016). Nos dice que “es una técnica que
evalla las formas en la que un trabajo de ser realizado, simplificado junto con
un proceso ya establecido, mediante hojas de datos recolectados, técnicas de
observacién y registros de historial. Por otro lado, el estudio de los tiempos
indaga y halla en minimizar los tiempos que no tienen mucha relevancia con el
proceso de trabajo, ocasionando asi una mejora continua y aumentando la
productividad (p. 56)

Segun Garcia (2018) “la medicion de los tiempos tiene como objetivo lo
siguiente: [...] aumentar eficiencia con respecto a labores dirigidas al personal,
facilitar y distribuir patrones de los tiempos que seran utiles para diversas areas

de la organizacién” (p. 76).

Segun Meyers (2017) nos indica que las herramientas que servirdn para
desarrollar estandares de tiempo junto con el movimiento, puesto que cada una
de estas operaciones intervienen diversos procesos para analizar movimientos
elaborados por el personal. Esta perspectiva necesita de un operario que esté
dispuesto a adaptarse a la actividad encomendada [...], ya sea en equipo, con

capacidad de aprender de forma rapida y que asuma retos constantes (p. 96).

Tiempo Estandar: Cruz (2017) menciona que “es aquella técnica que registra
y selecciona trabajos de forma manual con sus tiempos y horas ya propuestos,
sin embargo, para poder enfocarnos mas con el tiempo estandar, a este se le
aumentan las etapas de momentos y ciertos tiempos realizados por cada

actividad elaborada, estos son medidos en horas hombre y horas méquinas
(p.77).

TE =T.NORMAL x (1 + SUPLEMENTOS)

Fuente: Cruz (2017)

Diagrama de recorrido: Segun Lerma y Barcena (2016) menciona que “tiene varios
requisitos antes de empezar a proceder con el diagrama, siendo estas desarrollar un
mapa con escala de la zona de trabajo a registrar y evaluar, puesto que de esa manera

los simbolos a ser usados seran los signos de paro de proceso, la finalidad de esta
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herramienta es reducir las distancias recorridas, Acceder de manera inmediata a las
herramientas del area laboral, Identificar facilmente los objetos a usar, evitar perder

algunos elementos que se usan a diario y acceder facilmente al lugar del personal

(p. 27Y’.

Segun Palacios (2016) es la representacion de cronologia del sistema de
proceso de produccion en la cual [...] ciertas labores y algunos elementos de
trabajo proceden a otros procesos. Estos sirven para una identificacion de
restricciones de eventos de alguna secuencia de trabajo y en el momento que
se equilibra las asignaciones de labores a lo largo de una linea de proceso de
produccion” (p. 88).

Palacios nos menciona que “este diagrama es aquella herramienta visual de un
proceso, lo cual es importante porque nos indica que hay prioridad y antelacion
para establecer un orden de precedencia de diversas actividades programadas

para cualquier dia.

Fuente: Ingenieria de métodos: Movimientos y tiempos
Figura N° 5: Ingenieria de métodos y movimientos
Sin embargo, el diagrama bimanual, para Louffat (2019) nos dice que “son
aquellas actividades elaboradas del lado izquierda hacia el derecho, ya que de

esa manera se puede observar si guarda elacion con respecto a los lados. Estos
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factores serviran para evaluar los procesos que tienen en comdn y de esa
manera evitar movimientos innecesarios y que estos fueran expresados en los

diagramas” (p.82).

Y, por ultimo, tenemos el diagrama hombre maquina que, segun Luna (2015)
sefala que “la maquina tanto como el hombre, deben trabajar en conjunto para
de esa manera desarrollar el proceso de trabajo, el lugar donde este se
concentra con mayor frecuencia esta cuando se desarrolla eficientemente el

tiempo del obrero y de la maquina que este trabaja” (p. 93).

Garcia (2018) nos indica que, “para determinar correctamente una forma sobre
planeaciones y controles en producciones y obtener buenos efectos, era
necesario adquirir requerimientos necesarios, con relacion hacia factores que
afectan, ya que son relativos en la industria, en los procesos, con las

herramientas, maquinaria, personal, en ventas y costos” (p.133).

Productividad: Para Kirchner y Juarez (2012) sefiala que “la productividad tiene
referencia con el area de produccion en la entidad con respecto a la elaboracion
de los productos, de igual manera con disefios, y uso en equipos, uso de
materiales y uso en el personal de trabajo. Por otro lado, define la productividad
como una actividad que ayuda a generar rentabilidad, aumentando de esa
manera recursos, en términos con sistemas, lo cual es proceso que determina la
utilizacion de recursos humanos y materiales, y de esa manera adentrarse a la
tecnologia y conseguir bienes o servicios. La productividad es una parte de la
organizacién de manufactura, que determina el proceso de trabajo real para cada
grupo de diversas areas en la empresa en consecuencia, guarda relacion con el
resto de la empresa, por ende, aquellas decisiones que fueron tomadas
influyeron en produccién y planeacion de la produccion, lo cual es factor esencial
para determinar la forma en que se articulan varios tipos en insumos, las
capacidades del personal y los esfuerzos organizados todo y conseguir, en un
periodo en tiempo determinado, una determinado nuameros en producto

acabados, ya que fueron ofertados al cliente” (p. 17).
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Rey (2015) sefala que “la productividad tiene la severa importancia de relacionar
la eficiencia y la eficacia, en otras palabras lograra los objetivos trazados y metas
en la organizacion, por consiguiente, si la eficacia tiene un valor muy elevado y
la eficiencia no lo tiene, este proceso no estaria logrando las metas de las
organizaciones, por ende detallar un excelente proceso estandar para aquellas
herramientas de trabajo o maquinarias que se usan a diario, aumentaria la
calidad del proceso de trabajo y con respecto a estas actividades aumentaria la
eficiencia en el trabajo. ldentificando de esa manera extrafilezas con un
adecuado control visual, también es de mucha importancia dar a conocer a todos
los integrantes de la empresa mediante normas de convivencia. [...] Se trata
primordialmente acerca de un recordatorio que consiste en respetar las otras
normas aplicadas con anterioridad para que de esa manera la disciplina no caiga
y no regrese al sistema de trabajo anterior” (p. 113).

Medianero (2016) nos menciona que, “es aquella relacion que existe entre el
producto elaborado adquirido en un proceso y materias utilizados logrando
alcanzarlos, ya que representa la eficiencia como el indicador de resultado
obtenido. De igual modo para los detalles econdmicos es normal la utilizacién de
medidas para poder tener resultados de productividad con términos o valores
fisico, con relacion a estas cantidades en produccion con las unidades en los

materiales” (p.28).

Lermay Barcena (2016) “[...] manifiesta que después de realizar un concienzudo
estimo sobre los montones de productos para ser producidos, la productividad
es sinonimo de la eficiencia, lo cual contribuye tanto como la manera que
destinan y usan algun factor interno y con ello proceder a la elaboracién de
distinto proceso de trabajo” (p.142).

Por su parte, Garcia (2016) “indica que la productividad guarda relacion con los
resultados obtenidos con desarrollo de servicio o bien, asi mismo es adquirido el

uso correcto de factores junto con la produccién utilizado” (p.22).
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Rey indica que este paso es importante ya que detalla que estandarizar aquellas
herramientas y maquinas que se usan a diario, lo cual este ayuda a todo el
personal a no cometer los mismos errores que alguna vez le sucedié en el trabajo

gue hace todos los dias.

Aldavert manifiesta que esta etapa sea de severa importancia, ya que para ello
consiste en involucrar a todo el personal y explicar que la labor que se efectué
eficientemente consiste en mantenerse a lo largo del tiempo y para la guia el

personal de alto cargo de la empresa dirigira la organizacion.

Para Rajadell y Sanchez (2015) sefialan que “la productividad como participacion
del personal, estan relacionados ya que es proceso primordial en donde el
personal obtiene los conocimientos necesarios, en el cual podra interactuar con
las demas usuarios y procesos de trabajos que forman parte de su proceso de

produccion” (p. 41).

Sin embargo, se tuvo en cuenta una férmula sobre la productividad, lo cual es

multiplicar la eficiencia por eficacia.

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Eficiencia: Segun Cruz (2017) “la eficiencia, asi como las actividades de
medicion y recursos utilizados para un trabajo guardan relacion que deben
realizar las areas a lo interno de estas, también la forma para obtener de un
personal algun factor y accion determinada, la eficiencia es aquella labor que se
demuestra; sin embargo, utiliza cualquier medio para poder llegar al objetivo de
las empresas, alcanzando asi en un corto tiempo y también pocos recursos.
Mencionado lo anterior se representa de la siguiente manera la eficiencia es igual

a los tiempos utiles sobre el tiempo total de la jornada laboral” (p. 83).

Asimismo, Garcia (2016) menciona que “son aquellos vinculos que hay entre
recursos los cuales son programados juntos con factores de produccion

usados. La eficiencia es medida mediante utilidad Optimo de insumos de
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produccion sobre un especifico producto en el momento o tiempo definido, en

consecuencia, eficiencia significa hacer bien y correcta las cosas” (p.12).

Lerma y Barcena (2016) “[...] De la misma manera en las organizaciones que
son eficientes la tasa de utilizacion de algun recurso de procesos llegarian de
manera alta y eficaz, ya que contaria con los conocimientos y actividades
necesarias y asi satisfacer varias de las necesidades del cliente mercado”
(p.142).

Eficacia: Segun Luna (2015) “la eficacia es la forma de desarrollar lo correcto
para poder alcanzar las metas planteadas, puesto que si el personal no cumple
sus labores es algo ineficaz, esto lo separa de algo eficiente, ya que tiene una
visibn econdmica, produciendo algo con pocos recursos. Por lo tanto para
lograr algo se requiere de aquellas cualidades que se busca en el personal de
trabajo para obtener Optimos resultados deseados, por otro lado esta
representado de la siguiente manera cantidad producida sobre la produccién

programada de la empresa” (p.38).

Garcia (2016) “manifiesta que la eficacia es aquella que tiene como referencia
en relacion que hay sobre productos adquiridos, junto con las metas
propuestas. La eficacia es medida mediante el resultado mas optimo
desarrollado sobre algun producto seleccionado en un tiempo, la eficacia tiene

similitud de buenos resultados” (p.17).

Garcia indica que eficacia es la actividad que procesa resultados 6éptimos
durante un proceso de produccion y este tiene un determinado tiempo corto y

satisfactorio al cliente.
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I1l. METODOLOGIA
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Método hipotético deductivo: Para Hernandez (2018) manifiesta que este
método genera conocimientos sobre los enfoques cuantitativos que son

fundamentados en los métodos hipotéticos- deductivos (p.42).

Valderrama, 2015 “[...] indica que desde el marco de teoria son formulados una
hipétesis a través de un razonamiento deductiva que; después esta intenta poder

dar validez empirica. Este ciclo es completo y nombrado” (p.98).

3.1 Tipo y Disefio de investigacion

Tipo de investigacion: Aplicada, segun Tamayo (2018) indica que “aquella
investigacion aplica selecciones de dinamismo al mismo tiempo tiene como
objetivo solucionar problemas y probar teorias que se encuentran relacionados
con lo anterior, ya que mucho depende de los aportes para ayudar a la

investigacion cientifica” (p.77).

Hernandez (2018) menciona que “se encuentran con respecto al proyecto de
investigacién, puesto que depende mucho con su aporte para la empresay lograr
mejoras continuas y coordinacion entre si y con teoria, todo para generar

bienestar con la sociedad” (p.15).

La presente investigacion es aplicada ya que consistio en usar instrumentos que
apoyaron dificiles tareas en la empresa. el objetivo es apoyarse y fundarse en
teorias propuestas como la metodologia del 5S vy el criterio de productividad,
tales como eficiencia y la eficacia, y asi presentar soluciones a los problemas

presentados en el area de la tintoreria de la empresa Textiles S.A.C.

Enfoque cuantitativo: Hernandez (2018) “indica que son usados en recoleccion
y andlisis de los datos para después dar respuesta a las incognitas elaboradas y
asi demostrar que la hipétesis fue dada, este confia en relaciébn numérica, los
conteos y siempre esta presente en las estadisticas para observar su exactitud
con los patrones en comportamientos” (p.62).
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Nivel de investigacion: Explicativo, para Niebel y Andris (2019), menciona que
“el objetivo de un proyecto de investigacion cuyo nivel de investigacion es
explicativa, trata de indagar sobre los problemas de la investigacion, también
busca la relacién que lo ocasiona y para ello deduce que el nivel explicativo

puede probar e identificar las posibles causas de ello” (p. 45).

El nivel del proyecto de investigacion es explicativo, puesto que nos permitio
realizar la investigacion a fondo y de manera eficaz, por otro lado, obtuvo la
comprension y alcance del fenomeno. Especialmente se indagd con esto la
veracidad sobre el proyecto propuesto, previamente analizado las variables

independiente y dependiente.

Disefio de la investigacién: Experimental, asimismo, Tamayo (2018) indica
que “son presentados a través del uso sobre el lugar a estudiar y con el objetivo
de conocer a las variables que afectan a la productividad, con ocasiones
estrictamente supervisadas, con la finalidad de detallar sobre la forma o por qué
ocasiona que se produzca una o mas situaciones en particular” (p. 94).

Segun Gisbert (2016) “con respecto al disefio experimental estos se manipularon
de forma libre una o mas variables independientes, y de esa manera apreciar

sus resultados en variables que son dependientes” (p.17).

G = 01 - X J 02
01 X=ESTIMULO 02
PRE PRUEBA — POST PRUEBA

Figura: Disefio pre experimental
3.2 Variables operacionalizacion:

Variable Independiente: Ingenieria de métodos, segun Gisbert (2016)
menciona que “la ingenieria de métodos tiene la finalidad de involucrar al
personal de trabajo en los procedimientos donde se convierte las materias

primas de los productos terminados, consecuentemente tomar la decision sobre
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cual seria la forma del trabajador en poder desarrollar su labor que ha sido
asignado anteriormente. Esta herramienta presenta la finalidad de una persona

en diversas areas de la organizacion” (p. 66).

DIMENSION 1: Estudio de métodos

Para ello se trabaj6é con el Diagrama de operaciones de proceso (DOP)
El indicador fue el siguiente: Actividades que agregan valor al proceso
TA=(AAV/TA)x 100

Donde:

AAV: Actividades que agregan valor

TA: Total de actividades

DIMENSION 2: Estudio de Tiempos
Con respecto a esta dimension
Indicador: Tiempo Estandar

TE = TN x (1+S)

TE: Tiempo estandar

TN: Tiempo Normal

S: Suplemento

Fuente: Garcia R.
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Variable Dependiente: Productividad, segin Nemur (2016) “la productividad
es el arte de crear y mejorar bienes y servicios [...] este es una medida promedio
de la eficiencia y eficacia de un proceso de produccién. [...] es expresado como
entradas usadas en la produccidn, [...] puede ser alcanzado y considerado como

entradas y salidas cuando es calculado la medida de una produccion” (p. 5).

Optimizacion de recursos: Niebel y Andris (2019) nos dicen que ‘la
optimizacién de recurso tiene como objetivo realizar una medicion del
desempefio de los trabajadores, a la vez mejorando, también que exista iniciativa
por parte de la alta direccion de la empresa, ya que de esa manera pueda motivar

a la organizacion en general, minimizando los despilfarros del tiempo” (p. 78).

Cumplimiento de metas: Nievel y Andris (2019) menciona que “la eficacia es
aquel concepto que guarda relacion con la calidad del bien o servicio que se
entrega al cliente, este cuenta con dos factores; la calidad de entrega de los

proveedores y el tiempo que se realizan las actividades ya planificadas” (p.65).

3.3 Poblacion, muestray muestreo

Unidad de estudio: El presente proyecto tiene de entorno a estudiar el proceso
de tefido en la tintoreria de la empresa Textiles S.A.C., siendo los jumbos de
telas los productos de prioridad.

Poblacién: segun Tamayo (2018) indica que “es aquella que contiene la mayoria
de unidades con respecto a su observacién y que estas tienden a cuantificarse
con su respectivo analisis con incorporacion de algun conjunto en entidades que

participen en una caracteristica” (p.176).

Sipper y Buffin, (2015) nos dice que “es aquella teoria que se encarga de explicar
y dedicar analisis de los datos, consecuentemente son aquellos elementos que
son estudiados lo cual las personas no conforman parte de ellos, porque puede
ser mas de una unidad, lo cual estas son nombradas aspectos estadisticos y

experimentales” (p. 48).
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Vollman, et al. (2015) menciona que “es un grupo de objetos con finalidad de ser
estudiados y analizados para un proyecto de investigacion. Estos normalmente
estan constituidos por accidentes, registros, numero de personal, etc. Existen la
poblacion finita, la cual es aquella que se puede medir con mucha facilidad a los
que lo conforman y el otro es la poblacion infinita, la cual es cantidades de
registros imposibles de contabilizar, por ultimos tenemos a la poblacion real, lo
cual es aquellos grupos conformados por cantidades que si pueden ser

estudiadas mediante algun evento” (p. 66).

“En la investigacion, la poblacion de la implementacion del plan de produccién
para incrementar la productividad en el area de acabado de telas en la empresa
textiles ate S.A.C., estd conformado por datos numéricos, los cuales son 30 dias
laborables, las variables a estudiarse, la planificaciones y resultados en la

entidad”.

Muestra: Por otro lado, Valderrama (2015) mantiene que “aquel sub conjunto
que simboliza a una poblacion determinada, simbdlicos, puesto que se
corroboran de forma notoria los rasgos de las poblaciones en cuanto son

sometidos con la técnica definida correspondientemente” (p.188).

“En la investigacion la muestra de la aplicacion de un estudio de produccion para
incrementar la productividad en el area de acabado de telas en la empresa

textiles ate S.A.C., es igual a la poblacion, 30 dias antes y 30 dias después”.

Muestreo: Para Valderrama (2015) “[...] Es un procedimiento donde el tamafio
muestral, [...] fueron de mayor utilidad, porque verifican si es verdad o falso en
cuanto a la hipotesis y buscar inferencias sobre la poblacion que es estudiada”
(p.188).

“Para elaborar el proyecto de investigacion, este tipo de muestreo es no
probabilistico, ya que aquellas unidades muestrales, fueron escogidas por
personal de la empresa que realizé el muestreo, Ya que existe datos numéricos

en la empresa, se utilizara formula, debido a ello nos parece datos historicos y
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evidentes, lo cual es calculado entre todo lo producido entre los objetos lo cual

son considerados en el proceso de trabajo.

3.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y

confiabilidad

Técnicas de recoleccion de datos: Segun Tamayo (2018) nos dice que “es
aquella ocasion donde el procedimiento es aplicado, los lugares y las
condiciones para obtener todo tipo de dato, es asi como se expresa sobre
aguellas operaciones del disefio del proyecto lo cual era elaborado en el proyecto
de investigacion” (p.46).

En esta investigacion utilizamos como técnica la recoleccidon de datos, entrevista
al personal de trabajo, la observacion, encuesta mediante check list y analisis de
los contenidos, procedimiento de una cuidadosa observacion cuyo objetivo es
tener apuntado toda informacion posible dentro del proceso de produccion que
se definieron anteriormente como muestra, para ello se desarrollé un diagrama

de operaciones sobre procesos.

Técnicade observacion: Para Valderrama (2015) menciona que “[...] es la fase
en la cual se recolectan aquellos datos que son pertenecientes sobre aquellas

caracteristicas, definiciones y las variables de unidades del analisis” (p. 168).

Para el desarrollo de la tesis, se ha utilizado técnicas de observacién, puesto que
nos permitid, recolectar datos y caracteristicas de las variables a estudiar y asi

visualizarlas en dimensiones e indicadores.

Instrumento de recoleccidn de datos: Para Valderrama (2015) sefala que “los
instrumentos utilizados fueron hojas de entrevistas y técnicas de visualizacion,
lo cual son los recursos esenciales que utilizé el que investiga para obtener y
guardar las informaciones, también registros y examenes de conocimiento”
(p.195).

Tenemos como instrumento de recopilacion y/o recoleccion de informacion,
primero la observacion, seguidamente el cronédmetro para la toma de tiempos,

formatos de recoleccion de datos otorgados por la empresa para usar sus
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férmulas de tiempo estandar el cual es a través de los datos numéricos

obtenidos, lo cual nos ayudo a visualizar y calcular la productividad.

Validez de instrumento: Para Hernandez (2018) indica que la validez es aquella
fase en la que un instrumento mide las variables y por medio de esta se toman
en consideraciones aquellos aportes de fueron brindados por expertos en el
proyecto, por ultimo, en el presente trabajo que es experimental existié validez

interna y externa (p.147).

En otras palabras, la investigacion se valid6 a través del juicio de experto,
formado por medio de 3 asesores de especialidad ingenieros tematicos y un
asesor metodologico, los cuales se encuentran especializados en el tema de

estudio”.

N° NOMBRES DNI GRADO FIRMA

1 ) 06262489 INGENIERO
CACERES TRIGOSO JORGE ERNESTO INDUSTRIAL Frgc__dei=n FAL IO

2 07305972 | INGENIERO D e
QUIROZ CALLE JOSE SALOMON INDUSTRIAL %M e

07823251 MBA
3 | RAMOS HARADA FREDDY INGENIERO
INDUSTRIAL /(_/

Confiabilidad del instrumento: Para Niebel y Andris (2019) menciona que “es
el grado que se aplica continuamente a un objeto o persona para medir los
constantes resultados” (p.56).

Para el presente proyecto se uso los datos proporcionados por la empresa, lo
cual este viene a ser el objeto estudiado, mediante fichas de recoleccién de datos

en los 30 dias antes y 30 dias después de la propuesta de mejora

Juicio de expertos: Para Valderrama (2015) seran “aquellas discusiones en las
gue contribuyen aquellos expertos egresados de mayor experiencia en el campo
de la materia, por otro lado, también seran aquellas correcciones sefaladas por
el asesor del proyecto de tesis con la finalidad de que el trabajo tenga coherencia

y relacion” (p.40).
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3.5 Procedimientos

Primero se convoco a una reunion general con miembros de la direccion de la
empresa, entre ellos gerentes, supervisores y operarios, con la finalidad de
elaborar el estudio y hallar las areas a mejorar, consecuentemente se les dio
aviso al area de la tintoreria de que tiene baja productividad, para ello se realiz6

entrevistas, aplicacion de teorias y métodos para obtener informacion necesaria.

Descripcién de la empresa, TEXTILES Ate S.A.C. empezd el abril del afio
2016, esta ubicado en Ate la cual destaco en la forma como produce sus tejidos
de buena calidad con equipos de ultima generacién y un moderno equipo de

laboratorio, asimismo labor6 con otras marcas conocidas, hasta en la actualidad.

Tiene 5 anos en el mercado como productor, lo cual tienen la suficiente
experiencia en la produccion de telas de buena calidad para mdultiples

elaboraciones a pedido del cliente.

Razon social: Textil Ate S.A.C.

Tipo de sociedad: Sociedad anénima cerrada

Representante de la entidad: Novoa caceda Héctor Guillermo
Localizacion

Pais: Peru

Provincia, ciudad y distrito: Lima, Lima, Santa Anita

Direccion: Santa Anita - Lima, Calle. Estrada Marthney Nro. 191
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Fuente: Google Maps

Figura N°6: Ubicacién de la empresa

La empresa inicio en 1989 en el auge de la industria textil peruana de la mano
de la empresa Textimax, a fines de los 2000 separa sus operaciones de la
empresa y se crea “Suretex”, tras diversos cambios administrativos y de personal
el afo 2016 pasa a llamarse TEXTILES ATE, en la actualidad el 80% de la
produccion se destina a Textimax, y el resto a otras empresas textiles nacionales

e internacionales.

Misién: Brindar un servicio de calidad para satisfacer los requerimientos de los

clientes y brindar al mercado las telas de calidad.

Vision: Llegar a ser una empresa competitiva a nivel nacional en la fabricacion
de telas de buena calidad y bajo costo, manteniendo la integridad fisica de sus
trabajadores y conservando el medio ambiente en que vivimos. Contribuir al éxito

de nuestros clientes.
Valores: Honestidad, lealtad, laboriosidad y responsabilidad

Organigrama: En esta parte se aprecia la estructura mas relevante de la

organizacion.
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Gerente
General

Area
Comercial

| | | |

Administrador i

Figura N° 7: Organigrama de la empresa

Horarios y jornadalaboral: Lajornada laboral son los recursos de las empresas
mas importantes, en Textiles Ate S.A.C. fueron establecidos los siguientes
horarios laborales:

JORNADA ACTIVIDADES
9:00 AM — 2:00 PM Trabajo
2:00 PM — 3:00 PM Almuerzo
3:00 PM - 6:00 PM Trabajo

Tabla N° 2: Jornada laboral

La jornada laboral tiene horarios determinados y establecidos, propuestos por

mayoria de la organizacion
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La empresa Textiles Ate S.A.C. tiene 1 nivel, siendo este el primer piso, lo cual

cuenta con 640 m2, a continuacion, se muestra las siguientes areas.

Tabla N° 3: Sectores de la empresa

SECTORES M2
Estantes de colorantes 28
Tefido 52
Mezcla de Quimicos 48
Almacén de colorantes 37
Doblado 41
Almacén de tela preparada y terminada 71

Fuente: Textiles Ate S.A.C.
Descripcion y caracteristicas de cada sector del tefiido de telas

Para proceder con el tefiido de tela, este pasa por varias fases, asi estas son

consideradas areas o sectores, se muestran a continuacion:

Almacén de colorantes: Esta area tiene como finalidad distribuir los colorantes

y prepararlos, también almacenarlos.

Mezcla de Quimicos: La mezcla de quimicos en la tintoreria es un area donde
se encuentra suavizantes, jabones compuestos, hipoclorito de sodio,
desmanchador, entre otros. Normalmente son pedidos con anticipacion para

cada tipo de tela.
Tefido: Proceso en el cual la tela es bafiada en el color deseado

Doblado: Las telas después de ser tefiidas fueron doblados en forma que entre

en coches.

Almacén de tela preparada y terminada: Después de ser dobladas en
coches, estas son desplazadas

hacia el almacén.
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Ficha de Recoleccién de Datos de toma de tiempos en segundos (SELECCIONAR)

Tabla N° 4: Tabla de toma de tiempos de datos Pre - Test

Toma de Tiempos (PRE - TEST)

ghetace G':'ere (e Jose;{h Producto: telas tefiidas operacion: Tefido Mes: Enero Revisado por: Area de calidad
por Ramirez Granados Edison
DIA
N Tareas
1 2 B 4 5 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 [ 15 | 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 [ 24 | 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | PROM.
1 Recepcidn de telas 19 18 15 16 13 | 20 15 20 17 16 | 13 18 13 21 14 18 17 16 18 15 11 19 16 18 16 17 21 15 | 17 19 16.7
2 I ion de las telas 17 19 16 21 16 18 15 13 22 16 | 19 15 10 19 21 16 19 23 14 18 18 16 19 14 16 20 15 19 | 15 18 17.2
3 Pesado de telas 22 | 21 |19 | 17 | 18 | 21 | 25 | 17 | 15 |19 | 20 | 16 | 18 | 16 | 22 | 19 | 17 | 18 | 19 | 15 | 23 | 19 | 22 | 18 | 17 | 19 | 16 | 23 | 21 | 17 19.0
4 Traslado al drea de Quimicos 32 29 32 33 38 | 36 28 31 35 34 | 27 28 38 33 37 38 28 27 33 33 30 35 38 29 34 28 38 | 29 | 32 29 32.4
5 Eliminacién de suciedad en telas 11 | 16 | 14 | 14 | 11 | 12 | 13 | 12 | 12 | 10 | 10 | 16 | 12 | 10 | 10 | 12 10 | 15 | 12 | 10 | 15 | 16 | 12 | 16 | 14 | 12 | 15 | 13 | 11 | 10 125
6 traslado al drea over 29 32 33 31 29 | 30 30 29 32 31 32 29 29 29 29 31 30 30 | 32 33 31 33 31 32 33 31 29 30 | 31 32 30.8
7 Limpieza de tanque de Monfort 9001 12 13 11 11 11 14 12 15 14 14 | 15 14 15 15 13 12 13 14 12 14 15 12 11 14 15 11 12 12 15 15 13.2
8 Llenado de agua al tanque 13 12 9 9 10 10 11 9 11 9 13 10 10 11 10 9 11 12 12 13 11 12 11 9 9 13 9 11 10 10 10.6
9 |separacidn de retazos de telas 1|9 |1|12|6|9|9|12|11|9|8 |7 |9 |11|7|8s|12|12|8|10|6]|9)|6|8|[10|10|6]|108]s 9.0
10 Traslado a mesa de colorantes 6 4 7 5 7 7 5 7 7 [ 7 [ 7 6 7 6 4 5 7 7 7 6 7 5 6 7 6 5 7 5 6.1
11 tefiido de tela 1017|1012 (1012|1017 (10151012 1015|1016 1014|1019/ 1019|1013 [ 1017|1012 (1017 1017|1014 | 1016|1012 1017|1013 | 1014 [ 1017 |1013| 1018 | 1019 |1013|1019) 1018|1014 | 10155
12 traslado a la abridora 815 | 810 | 811 | 806 | 817 | 813 | 800 | 804 | 808 | 810 | 804 | 816 | 807 | 807 | 802 | 807 | 806 | 816 | 803 | 806 | 809 | 816 | 813 | 801 | 808 | 807 | 812 | 803 | 801 | 805 808.1
13 Exprimido y secado en abridora 96 | 103 | 104 | 101 | 103 | 102 | 96 | 102 | 101 | 98 | 102 | 98 | 95 | 102 | 99 | 95 | 100 | 97 | 96 | 99 | 102 | 103 | 98 | 104 | 102 | 96 | 98 | 98 | 103 | 101 99.8
14 traslado al control de calidad 60 61 &0 67 59 | 85 68 50 49 75 | 85 56 74 63 62 76 50 55 62 71 76 55 66 52 54 55 60 | 55 50 55 62.2
15 Verificacidén de arrugas de telas 5 4 7 7 6 5 5 7 5 5 7 5 6 6 6 7 4 4 4 7 4 5 5 5 6 7 6 7 4 6 5.6
16 Revisién e inspeccién de manchas blancas 4 4 2 3 2 4 3 4 2 3 4 3 4 4 2 2 2 4 2 2 2 4 4 2 3 2 3 3 3 3 3.0
17 traslado hacia los coches de desplazamientos | 5 4 4 3 5 5 5 5 5 3 5 3 4 4 5 5 3 5 3 3 5 5 4 4 5 4 5 3 3 5 4.2
18 Enrollado y doblado de tela tefiida 21 | 21 | 23| 25 | 26 | 21| 25 | 29 | 21 | 22 | 25 | 21 | 22 | 23 | 24 | 27 | 28 | 25 | 22 | 22 | 23 | 26 | 27 | 22| 29 | 25 | 28 | 29| 28 | 29 24.6
19 Descarga en coches 8 11 10 8 8 11 9 9 10 9 8 10 11 10 8 9 10 11 11 8 9 10 9 10 8 9 9 8 10 10 9.4
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En la presente tabla se puede apreciar los tiempos que fueron tomados en la
tintoreria, en el cual los procesos tienen dificultades en el momento del proceso

de los tefidos
PROCESO EN LA TINTORERIA (PRE - TEST)

En la organizacion Textiles Ate S.A.C. sus procesos de los tefiidos son parte
esencial en su gran mayoria, por ende, fue objeto de investigacion, tuvo varios
procesos al dia, arrojando 24 coches de tela al dia. La maquina fue la parte
fundamental e importante para la produccion entre este tenemos al Momfort 9001
con ella se realiza el tefiido de telas con su capacidad giratoria constante, su
proceso fue lo siguiente colocar en el tanque de la parte trasera de la maquina 'y
depositar los quimicos a usarse, luego calibrar su velocidad y constantemente

colocar su colorante, y posterior a ello colocar en los coches.

Figura N° 9: seleccion de quimicos y colorantes

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

En esta seccién para la elaboracion de las telas de colores se emplearon los
colorantes industriales los cuales son sustancias que tifien tanto fibras vegetales

y animales.

Figura N 10°: Mezcla de quimicos segun las recetas
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Fuente: Textiles Ate S.A.C.

Los quimicos son también una parte importante para el tefiido, entre estos

tenemos a solventes, suavizantes, hipoclorito de sodio y entre otros.

Figura N° 11: Traslado de quimicos

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

Después de preparar los quimicos en volumenes grandes estos fueron

trasladados mediante un carro de desplazamiento.

Figura N° 12: Tanques de almacenamiento

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

Los quimicos en conjunto con la tela son colocados en los tanques para su

posterior combinacién.

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

Luego alinear la tela en la
maquina Monfort y evitar que
este deslice, por un lado
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Figura N° 13: momfort 9001

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

Tefiido en Momfort 9001, en este proceso la tela pasa por diversos rodillos y en
la espalda de la maquina interactia los operarios con el colorante de color

pedido.

Figura N° 14: Inicio del tefliido con Momfort 9001

Fuente: Textiles Ate S.A.C.
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Luego de que la tela queda alineada en la maquina debe ser tefiido con el
colorante adecuado con intervencion del personal, la velocidad de giro de rodillos
es lentos y no abastece a todo un coche de telas. este tipo de proceso debe ser
potenciado y mejorado con respecto a los tiempos, puesto que no es un solo

coche de telas sino varios coches esperando.

Figura N° 15: Final del tefiido con Momfort 9001

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

En esta parte del proceso las telas quedaron en esta ocasion de color crema
siendo llenados en coches para su doblado

Figura N° 16: Doblado de la tela final

Fuente: Textiles Ate S.A.C.
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Luego de ser tefido la tela es llevado en el almacén, concluido todos los

procesos anteriores

(Registrar), con respecto al registrar, previamente se han seleccionado los
procesos a mejorar, mediante la ingenieria de métodos y observar las
actividades en conjunto aquellas que agregan valor. Se procedi6 a realizar un
diagrama analitico del operario para el teflido de las telas desde que este llega

hasta su traslado en los coches.

Figura N° 17: DOP (pre — test)
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Diagrama analitico del personal: Se mostré que el diagrama analitico de
operario de trabajo, las caracteristicas de actividades y de traslados estan siendo
desarrollados por el personal del tefido, en la tabla se recolecté una muestra
promedio. En la empresa Textiles Ate S.A.C. se detallaron los procedimientos,
se analiz6 que ocasionan las demoras en el tefiido, previamente con una
supervision se identificO que existen varias inspecciones innecesarias en el
proceso de tefir la tela, también se encontrd operaciones que avanzan a pasos

muy lentos, lo cual fueron acelerados.
A continuacién, se presenta el diagrama analitico

Tabla N° 5: Diagrama analitico del personal REGISTRAR (Pre — Test)

Diagrama analitico ‘ Textiles Ate
-\ :
Ciagrama Num: | Hoja: 1 de R
1 1 esumen
Actividad Actual Propuesta | Economia
Chbjeto: telas tefidas 10
Operscién o] 1
h ;
Actividad: Tedlido Ewspm ) 2
Transporte d 7
Jy— ‘o Almacenamiento 0
Operano (5) Ficha num:
rdorarc Distancia (m) 025
Tiempo (min) 8e
Compuesta por Facha Costo
Rodnquer 030252021 - Mano de cbra
granados y guere - Material
alania Fecha
Aprobado por 050272021
supendscr de
calidad Total
Descripcién Cantidsd | Tiempo | Distancia Simbolo CD vl Observacicnes
Recepcion de telas 16 18 ® ~
inspeccion de las telas 21
Pesado de telas 17 LIS
Traslado al area de Quimicos 33 05 )
Eliminacién de suciedad en telas 14 — |
trasiado al area momfort 5001 31 10 e
Limpieza de tangues over 1 11 “
Uenado de agua al tangue 9
separacion de retazos de telas 12 _
Traslado a mesa de colorantes S 85 =1
&Rido Oe tel =1
t tela 1017 —
trasiado a la abridora 806 7
Exprimido y secads en abndora 101 o«
trastado al control de calidad 67 125 Y
Verificacion de arrugas de telas 7 (
Revision e inspeccién de manchas 3 L\
blancas
trasiado hadia los coches de 3 ~
| desplazamientos 18 o
Enrollado y doblado de tela 25 L1
tefids -
Descarga en coches 8 1 - Te
Colocar en almacen 4 *—1
Totsl 2210 25 |0 |1 12 |7 |o
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En la figura 3 se aprecio que las distancias que hace el personal son de 92.5,
con tiempo de 36 minutos para el proceso del tefiido de telas, también hay un
total de 20 actividades entre ellas 10 operaciones, 1 inspeccion, 2 esperas, 7
desplazamientos traslados y 0 de almacenamiento. El proceso se repite desde

gue la tela termina de ser tefiida.

Actividades que agregan valor: En la figura 3 se aprecia que el total de
actividades suman 2210 segundos durante un ciclo del proceso de trabajo, de
igual manera se hall6 actividades que no agregan valor en la tintoreria, en el

siguiente diagrama se identifican a cada una de estas.

N° ACTIVIDADES AAV ANV
1 Recepcion de telas 16
2 Inspeccidn de las telas 21
3 Pesado de telas 17
4 Traslado al area de Quimicos 33
5 Eliminacién de suciedad en telas 14
6 traslado al drea over 31
7 Limpieza de tanque de Monfort 9001 11
8 Llenado de agua al tanque 9
9 separacion de retazos de telas 12
10 Traslado a mesa de colorantes 5
11 tefiido de tela 1017
12 traslado a la abridora 806
13 Exprimido y secado en abridora 101
14 traslado al control de calidad 67
15 Verificacion de arrugas de telas 7
16 Revisidn e inspeccion de manchas blancas 3
17 traslado hacia los coches de desplazamientos 3
18 Enrollado y doblado de tela tefiida 25
19 Descarga en coches 8
20 Distribucién al almacén 4
Total (s) 2164 46

Figura N°3: diagrama de actividades de valor agregado

En el presente diagrama se aprecia que existen 4 actividades que no tienen valor
agregado al proceso de trabajo del operario, estas tareas que no tienen valor
fueron desfavoreciendo asi al ciclo y proceso de trabajo, para demostrar se usé

el siguiente indicador:

Actividades que agregan valor / total de actividades = AAV
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10/20=0.50

Resultando de esa manera con un indice de 50% por ciento.

Figura N° 18: Diagrama de recorrido Antes
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1° traslado; se traslada al area de quimicos para proceder con la identificacion de

insumos correspondientes.

2° traslado; después de haber seleccionado los quimicos a usar se procede a

trasladar al area de colorantes en donde seran usados.
3° traslado, se traslada al tanque over para empezar a tefiir la tela

4° traslado, luego se lleva al area de secado
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5° traslado, al control de calidad; después de terminar con la tela pasa por el area

de calidad para verificar la conformidad.
6° traslado hacia los coches de desplazamientos

7° traslado al almacén, después de terminar con el procedimiento de las telas

DIAGRAMA BIMANUAL
Diagrama Kupa 1 | Hoja Byps 1de 1 RESUMEN
SIMBOLOGIA IZOUIERDA DERECHA
PRODUCTO: Talz de color
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA | ACTUAL PROPUESTA
OPERACION: Tefido o Operacion ] i
LUGAR: Tintoreria I$ Transports 7 7
COMPUESTO
FOR RGE/GAJ D Espera o o
OPEARIOE) Tintorero v Sostener 2 5
METODO | ACTUAL FECHA: 08/01/2021 Total 23 23
SIMBOLOD SIMBOLO
he DESCRIFCION MANG [ZQUIERDA o [> D v O |$ D v DESCRIPCION MANGO DERECHA
1 Sostenery revisar a5 telas ) ) Sostener y revisar |as telas
5 Recoger los coches de recepcion k— K Recoger los coches de recepcion
a3 Traslado a zona de balanzas ) :, Traslado a zona de balanzas
4 Seleccionar los quimicos para la tela ?/ Seleccionar los guimicos para la tela
5 Eliminar la suciedad en las telas Eliminar la suciedad en las telas
8 traslado al drea over B traslado al area over
7 Limpieza de tanques aver 1 " .:; Limpieza de tangues over 1y 2
a Traslado de agua al tangue “r traslado de agua al tangue
bajar la tels doblada d
=l sariate aho:manizl = manera !m_ﬁ_ 1\_ bajar la tela de forma horizontal
10 sujetar esquina superior izquierds . #__'___3. sujetar el extremao izquierdo
T FE -
~ . L. . Disolver loz quimicos sobre 1a tela sobrepasando
11 sujetar esquina superior zquierds __! 14 da e fo
| - -
12 acomodar la tela y extendear , doblar hacia strés 1/4 del tamario total
- [ .
13 surnergir |a tels doblada HH“-‘.._‘ acomodar |a tela y extendar
14 colocar los colorantes sobre |a tela \'“--h = sujetar la parte doblada en forma triangular
15 sujetar esquina inferior izquierda /‘._,-- levantar la parte doblada para acomodar
18 sujetar esquina inferior izguisrda * (_ colocar |s tela boca sbajo sobre las messs
sujetar la parte doblads en forma . — sujetar la base doblada en forma de
17 i | ] =
iangular isozceles
18 levantar la tela /,.”— !:: doblar |a tela en isdsceles hacia adelante
18 colocar la parte tefiida bocs abajo .4-1___% :3' sujetar Ia tela doblads an forma isdsceles
20 sujetar esquina superior izquierds /,.’/ levantar la parte doblada
| supetar esquina superior zquierds j 1 colocar la tela boca sbajo sobre las mesas
_.—'—'_'_'_- .
2 scomodsr la tela y estirar doblar | figura hacis atrés
z3 doblar por la mitad en forma horizontal | doblar por la mitad en forma horizontal

Tabla N 6°: Diagrama bimanual antes

Medicién de trabajo: En primer lugar, se investigo el tiempo estandar, para el
desarrollo del tefiido, se recolectd los tiempos promedios de las distintas

actividades en la cual fueron recopilados durante los 30 dias, se usaron los
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factores valoracion del sistema Westinghouse, por otro lado también se utilizaron

los suplementos y necesidades basicas.
TN =TP x FV (91%)

TN: tiempo normal

TP: tiempo promedio

FV: factor valoracion

Tabla N° 7: Factor Valoraciéon

FACTOR DE VALORACION
Habilidad -0.05
Esfuerzo -0.03
Condiciones 0.02
Consistencia -0.03
Factor de valoracion en % 91%

TS=TNxXx[1+20%]
TS: Tiempo Estandar
TN: Tiempo normal
S: Suplementos

Tabla N° 8: Suplementos

SUPLEMENTOS
Trabajar parado 5%
Fatiga 4%
Fuerza ejercida 9%
concentracion 2%
Tension auditiva 0%
Total de suplemento 20%
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Tabla N° 9: Tiempo Estandar del proceso (pre — test)

N° Actividades Tiempo | Valoracion| Tiempo | Suplemento Tiempo
Real 91% Normal 20% Estandar
1 |Recepcién de telas 16.7 0.91 15.20 12 18.24
2 |inspeccién de las telas 172 0.91 15.65 12 18.78
3 |Pesado de telas 19 0.91 17.29 1.2 20.75
4 [Traslado al area de Quimicos 32.4 0.91 29.48 12 35.38
5 |Eliminacidon de suciedad en 125 0.91 11.38 12 13.65
telas
6 ltraslado al 4rea over 30.8 0.91 28.03 1.2 33.63
8 |Llenado de agua al tanque 106 0.91 9.65 12 11.58
9 |separacién de retazos de telas 9 0.91 8.19 12 9.83
10 |Traslado a mesa de colorantes | 61 0.91 5.55 12 6.66
11 ltefiido de tela 1015.5 0.91 924.11 12 1108.93
12 ltraslado a la abridora 808.1 0.91 735.37 1.2 882.45
abridora
14 ltraslado al control de calidad 62.2 0.91 56.60 12 67.92
15 \Verificacién de arrugas de 56 0.91 5.10 L2 6.12
telas
16 |Revisidn e inspeccidn de 3 0.91 2.73 L2 3.28
manchas blancas
17 ltraslado hacia los coches de 4.2 0.91 3.82 12 4.59
desplazamientos
18 |Enrollado y doblado de tela 24.6 0.91 22.39 1.2 26.86
teflida
TOTAL 2199.9 2001.9 2402.29

A continuacion, se puede apreciar que el tiempo estandar de los 30 dias del
desarrollo de los tefiidos, lo cual son los datos obtenidos para el Pre-Test. El

tiempo estdndar promediado es de 2402.3 segundos, equivalente a 40 minutos.
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Productividad: (PRE — TEST)

Tabla N° 10: Tabla de productividad Pre - Test

p L Tiempo Tiempo Telas ifediEsonde G0 L s Productivi-

Item Fecha de produccion Real E tefiidas ches de telas planifi- | eficiencia Eficacia dad
cadas

1 viernes, 1 de Enero de 2021 540 383.40 27 35 0.71 0.81 0.58
2 sébado, 2 de Enero de 2021 660 248.80 27 35 0.68 0.83 0.56
3 lunes, 4 de Enero de 2021 660 435.60 25 35 0.69 0.89 0.61
4 martes, 5 de Enero de 2021 600 244.00 22 35 0.81 0.82 0.66
5 miércoles, 6 de Enero de 2021 660 415.80 23 35 0.63 0.89 0.56
6 jueves, 7 de Enero de 2021 660 567.60 27 35 0.86 0.76 0.65
7 viernes, 8 de Enero de 2021 540 288.80 27 35 0.72 0.78 0.56
8 sabado, 9 de Enero de 2021 720 504.00 29 35 0.87 0.82 0.71
9 lunes, 11 de Enero de 2021 720 532.80 27 35 0.74 0.76 0.56
10 martes, 12 de Enero de 2021 720 424.80 23 35 0.79 0.66 0.52
11 miércoles, 13 de Enero de 2021 660 262.00 27 35 0.76 0.77 0.59
12 jueves, 14 de Enero de 2021 720 296.80 27 35 0.69 0.78 0.54
13 viernes, 15 de Enero de 2021 720 381.60 23 35 0.83 0.66 0.55
14 sabado, 16 de Enero de 2021 660 495,00 22 35 0.75 0.87 0.65
15 lunes, 18 de Enero de 2021 720 504.00 25 35 0.79 0.71 0.56
16 martes, 19 de Enero de 2021 540 356.40 20 35 0.66 0.81 0.53
17 miércoles, 20 de Enero de 2021 540 318,60 19 35 0.77 0.86 0.66
18 jueves, 21 de Enero de 2021 540 399.60 25 35 0.74 0.71 0.53
19 viernes, 22 de Enero de 2021 660 262.00 24 35 0.85 0.79 0.67
20 sabado, 23 de Enero de 2021 660 369.60 22 35 0.79 0.75 0.59
21 lunes, 25 de Enero de 2021 540 329.40 22 35 0.61 0.86 0.52
22 martes, 26 de Enero de 2021 660 389.40 22 35 0.68 0.82 0.56
23 miércoles, 27 de Enero de 2021 540 340.20 26 35 0.79 0.73 0.58
24 jueves, 28 de Enero de 2021 720 210,40 25 35 0.87 0.72 0.63
25 viernes, 29 de Enero de 2021 720 439.20 25 35 0.81 0.79 0.64
26 sabado, 30 de Enero de 2021 720 417,60 27 35 0.85 0.76 0.65
27 lunes, 1 de Febrero de 2021 720 482.40 23 35 0.67 0.87 0.58
28 martes, 2 de Febrero de 2021 540 356.40 22 35 0.86 0.64 0.55
29 miércoles, 3 de Febrero de 2021 540 356.40 22 35 0.76 0.84 0.64
30 jueves, 4 de Febrero de 2021 660 248.80 23 35 0.85 0.78 0.66
PROMEDIO 0.76 0.78 0.60
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En la tabla de observé que la productividad hallada en los 30 dias de enero del
2021 nos muestra que es de 60 %, resultando ser de esa manera una

productividad muy baja.

A continuacion, se realiz6 el diagrama Pareto de la tintoreria para identificar y

mostrar los problemas que estan sucediendo en el tefiido.

Tabla N° 11: tabla de causas y efectos

PORCENTAJE PORCENTAJE
CAUSAS FRECUENCIA RELATIVO ACUMULADO ACUMULADO
Falta de métodos en los procesos 17
17.00% 17 17.00%
Falta de estandarizacion 13 13.00% 30 30.00%
Falta de maquina 11 11.00% 41 41.00%
Productos con faltas de inspeccion 9
9.00% 50 50.00%
Fal ipulacié |
alta de buena manipulacién en telas 8 8.00% 58 58.00%
Areas con falta de orden 8
8.00% 66 66.00%

El primer problema hallado es la falta de métodos en los procesos; la
organizacién Textiles Ate S.A.C. no cuenta con materiales y herramienta para la

medicion de los trabajos, en consecuencia, no tuvieron la inspeccion necesaria.

Con respecto a la falta de estandarizacion fueron con relacion a los tiempos de
los procesos, en la entidad no existia tiempos propuestos y estandarizados en el

proceso del tefiido.

La empresa cuenta con equipos y materiales que no son eficientes y que no

apoyan al personal a realizar correctamente su proceso de trabajo.

Los productos con faltas de inspeccién son las telas que a menudo pasan con

algun defecto de color, ocasionando asi una demora en corregir.

Las areas con falta de orden son en su mayoria parte del proceso de produccion,
estas no ayudan al personal con respecto a la falta de corriente de aire y escape

del olor de los quimicos que se usan consecuentemente.
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Propuesta de las Mejora, (EVALUAR)

Con respecto al aumento de la productividad en la organizacion Textiles Ate
S.A.C. cuentas con varias opciones para solucionar y del mismo modo mejorar

los procesos del tefiido, lo cual, estos son:

Aplicar una buena organizacion en el area, estandarizar los tiempos de proceso,
implementar una maquina de lavado y tefiido automatico, implementar distintas

formas de trabajar, dar una buena capacitacion al personal y supervisores.

En la siguiente tabla apreciaremos los detalles del costo de la implementacion
de la maquina en el area del tefiido, cuya finalidad es aumentar los niveles de la

productividad y reducir horas extras que realiza el personal.

Figura N° 19: Tefidora de flujo continuo overflow

Maquina: Tefidora de flujo continuo Overflow
Material Acero inoxidable
Energia 20kw
Vida util 8 afos
Marca HTA
Capacidad 250 kg
Costo a nivel nacional S/. 6,110.00
Costo de mantenimiento S/. 436.00
Costo de transporte S/. 315.00
Costo de repuestos S/. 950.00
Costos de aceites S/. 87.00
Consumo de energia S/. 220.00

Tabla N° 12: tabla de caracteristicas de maquina
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El personal anteriormente realizaba horas extras, a continuacion, mediante la
tabla se aprecio que el operario trabajaba con un monto de S/. 870.00 soles
durante un mes de produccion, sin embargo, representaba una pérdida de dinero

para la empresa, ya que no es lo suficientemente una grande.

Tabla N° 13: Tabla de las horas extras realizadas

Horas Extras

Personal Tintoreros

Sueldo mensual S/. 1400.00
Ganancias por dia S/. 58.00
Ganancias por hora S/.7.25
Horas extras por dia S/. 29.00

Horas extras por 30 dias S/. 870.00

El cuadro representa el promedio que se hace durante un mes realizando el

pago de S/. 870.00 soles en horas extras.

Tabla N° 14: tabla de registro laboral

REGISTRO DE SOBRETIEMPO LABORAL
MEs | DIAS Dias M D IR | WA DEJOR" | | HORADESALIDA | HORAS EXTRAS
1 viernes, 1 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:05:03 P.M. 4:05:03 p. m.
2 sabado, 2 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:30:28 P.M. 3:30:28 p. m.
3 lunes, 4 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:48:12 P.M. 3:48:12 p. m.
4 martes, 5 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:23:05 P.M. 4:23:05 p. m.
5 miércoles, 6 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:45:59 P.M. 3:45:59 p. m.
6 jueves, 7 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 08:08:39 P.M. 2:08:39 p. m.
7 viernes, 8 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:02:28 P.M. 4:02:28 p. m.
8 sabado, 9 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:33:32 P.M. 3:33:32p. m.
9 lunes, 11 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:06:28 P.M. 3:06:28 p. m.
10 martes, 12 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:40:03 P.M. 4:40:03 p. m.
- 11 miércoles, 13 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:58:00 P.M. 3:58:00 p. m.
% 12 jueves, 14 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:15:44 P.M. 4:15:44 p. m.
i 13 viernes, 15 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:34:32 P.M. 3:34:42 p.m.
14 sabado, 16 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:49:03 P.M. 4:49:03 p. m.
15 lunes, 18 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:08:37 P.M. 3:08:37 p. m.
16 martes, 19 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:30:00 P.M. 4:30:00 p. m.
17 miércoles, 20 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:29:35 P.M. 3:29:35 p. m.
18 jueves, 21 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:02:03 P.M. 3:02:03 p. m.
19 viernes, 22 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:03:03 P.M. 3:03:03 p. m.
20 sabado, 23 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:41:28 P.M. 4:41:28 p. m.
21 lunes, 25 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:24:00 P.M. 3:24:00 p. m.
22 martes, 26 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:30:54 P.M. 4:30:54 p. m.
23 miércoles, 27 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:35:00 P.M. 3:35:00 p. m.
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24 jueves, 28 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:16:34 P.M. 3.16:34 p. m.

25 viernes, 29 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:45:09 P.M. 44509 p. m.

26 sabado, 30 de Enero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 08:26:37 P.M. 2:26:37 p.m.

- 27 lunes, 1 de Febrero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:24:34 P M. 32434 p.m.
% 28 martes, 2 de Febrero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 08:45:57 P.M. 24557 p.m.
s 29 miércoles, 3 de Febrero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 10:40:05 P.M. 4:40:05 p. m.
30 jueves, 4 de Febrero de 2021 09:00:00 A.M. 06:00:00 p.m. 09:54:23 PM. 35423 p.m.
TOTAL DE HORAS EXTRAS 112:13,;255 "o

Relacién Costo Beneficio: Con respecto al costo beneficio de la presente
implementacion de la maquina tefiidora para la tintoreria, brindé beneficios en el
aumento de produccion de la empresa, por otro lado, eliminé las horas extras

que hacian los operarios.

Tabla Costo Beneficio

[tem Monto en soles Dias
Horas Extras S/ 870.00 30
IMPLEMENTACION S/. 7811.00 269

Tabla N° 15: Costo beneficio

En conclusién, de la tabla 14 se mostro la implementacion de la ingenieria de
métodos con nivel satisfactorio y conforme, puesto que en 269 dias se estaria

pagando el costo de la implementacién.

Con respecto a la implementacion el personal previamente realizaba traslados
innecesarios y también movimientos, entre estos tenemos en trasladar los
quimicos a usarse en el bafio del tefiido de las telas, verificacion de arrugas en
las telas, la verificacion de manchas blancas y el traslado de los coches,
generando de esa manera una pérdida y despilfarro de tiempo en el proceso de
trabajo. Sin embargo, estas labores son aquellas que no agregan valor a los
procesos, puesto que la empresa no tiene sus areas bien definidas. Asi mismo
el personal usaba un tanque pequefio de capacidad 50 kg., en el cual se
(combina el peso del agua y de la tela) el personal interferia constantemente
para el proceso del teflido, generando de esa manera mucho tiempo de horas
extras, por ende, se presentd las siguientes propuestas para mejorar los

procesos de movimientos y aumentar la productividad.

52



Primero en la empresa se realizd una nueva modificacion con respecto a las
areas y estantes, para que el operario evite realizar largos traslados, asi mismo
evitando su cansancio, por otro lado se estandarizé el tiempo de los procesos
con la compra de la maquina tefiidora de flujo continuo, de igual manera para las
actividades que no agregan valor al proceso de trabajo fueron eliminadas,
definiendo de esa manera un trabajo mas productivo con novedosos métodos en

los proceso de trabajo y con las capacitaciones correspondientes.
Diagrama de recorrido mejorado

El diagrama de recorrido elaborado, nos mostré que se optimizd cada espacio,
ordenandolo e implementando la nueva maquinaria adquirida para el tefiido a
gran escala, consecuentemente se realizé inspecciones y los nuevos métodos

de trabajo, desarrollando de esa manera un area de teflido mas productivo en la

entidad.

Figura N° 20: Diagrama de recorrido Después
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Diagrama Analitico mejorado: Luego de mejorar el diagrama de recorrido, se

moro los procesos de trabajos y se elimind las tareas que no agregan valor al

proceso de trabajo y de esa manera la productividad en el area de la tintoreria

fue favorecida y aumentada.

Tabla N° 16: Tabla de diagrama analitico Post - Test

Diagrama analitico

_(\ Textiles Ate

Diagrama N°: 1 | Hoja:1 de 1 Resumen
Objeto: telas tefiidas Actividad Actual Propuesta | Economia
11
Operacion o) 1
Actividad: Tefiido Inspeccién O 1
Espera D
. i Transporte v 4
Lugar: Tintoreria Almacenamiento v 0
Operario (s): Ficha nim:
Tintoreros Distancia (m) 51
Tiempo (min) 24.9
Compuesto por: Fecha: Costo
Rodriguez grana- 03/02/2021 - Mano de obra
dos y guere alania _ :
Aprobado por: su- Fecha: Material
pervisor de calidad | 04/04/2021 Total
Descripcion Cantidad | Tiempo Distancia Simbolo |:> ‘ Observaciones
Recepcion de telas 16 18 L ]
Inspeccionar las telas 21
Pesado de telas 17 \
Coger las telas modelos de A.E. 5 1.5 r
Eliminacion de suciedad en telas 14 ‘
Il
Limpieza de tanques de tefiidora 11 L
Llenado de agua al tanque 9 r
separacion de retazos de telas 12 +
tefiido de tela 404 L\
traslado a la abridora 806 7 I
Exprimido y secado en abridora 101 .(
traslado al control de calidad 30 45 /%
Acomodar la tela 3 o
traslado hacia los coches de  des- 3 9 g
plazamientos e
Enrollado y doblado de tela te- 25 | —
fiida o— |
Descarga en coches 8 11 Ce
colocar al almacén 4 .//
Total 1496 51 11 (1 |1 |4 |o
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Actividades que agregan valor (Post — Test)

En la siguiente tabla se muestra que las actividades que agregan valor luego de

la implementacion suman un total de 1509 segundos, siendo este el proceso del

trabajo, de igual manera, ello nos favorece puesto que reducen los tiempos de

acuerdo a cada operacién del proceso de tefido.

N° ACTIVIDADES AAV ANV
1 Recepcidn de telas 16
2 Inspeccionar las telas 21
3 Pesado de telas 17
4 Coger las telas modelos de A.E. 5
5 Eliminacién de suciedad en telas 14
6 Limpieza de tanques en tefiidora overflow 11
7 Llenado de agua, solvente y colorante al 9

tanque
8 separacion de retazos de telas 12
9 | teflido de tela 404
10 | traslado a la abridora 806
11 | Exprimido y secado en abridora 101
12 | traslado al control de calidad 30
13 | Acomodar la tela 3
14 | traslado  hacia los coches de 3

desplazamientos
15 | Enrollado y doblado de tela tefiida 25
16 | Descarga en coches 8
17 | colocar en almacén 4

Total (s) 1493 3

Tabla N° 17: Actividades que agregan valor

Se muestra que las actividades que no agregan valor al proceso quedaron solo

1 favoreciendo asi al ciclo y proceso de trabajo, para demostrar se usé el

siguiente indicador: actividades que agregan valor / total de actividades = AAV

Actividades Pre - test Post - Test
Operacion O 10 11
Inspeccion 0 1 1
Espera ED:} 2 1
Transporte 7 4
Almacenamiento \Y 0 0




11/17 =0.65

Resultando de esa manera con un indice de 65% por ciento.

Suplementos (Post — Test)

Tabla N° 18: tabla de suplementos

SUPLEMENTOS
Trabajar parado 5%
Fatiga 1%
Fuerza ejercida 9%
concentracion 2%
Tension auditiva 0%
Total de suplemento 17%

Tabla N° 19: Tiempo Estandar del proceso (post — test)

N° Actividades Tiempo | Valoracién| Tiempo | Suplemento Tiempo
Real 91% Normal 17% Estandar
1 [Recepcion de telas 16 0.91 14.56 117 17.04
2 |Inspeccionar las telas 21 0.91 19.11 1.17 22.36
3 |Pesado de telas 17 0.91 15.47 1.17 18.10
4 |Coger las telas modelos de A.E. 5 0.91 4.55 1.17 5.32
5 |Eliminacién de suciedad en telas 14 0.91 12.74 1.17 14.91
6 |Limpieza de tanques over 1 11 0.91 10.01 1.17 11.71
7 |Llenado de agua al tanque 9 0.91 8.19 1.17 9.58
8 |separacion de retazos de telas 12 0.91 10.92 1.17 12.78
9 |tefiido de tela 404 0.91 367.64 1.17 430.14
10 (traslado a la abridora 806 0.91 733.46 1.17 858.15
11 |Exprimido y secado en abridora 101 0.91 91.91 1.17 107.53
12 |traslado al control de calidad 30 0.91 27.30 1.17 31.94
13 |Acomodar la tela 3 0.91 2.73 1.17 3.19
14 (traslado hacia los coches de 3 0.91 2.73 1.17 3.19
desplazamientos
15 |Enrollado y doblado de tela tefiida 25 0.91 22.75 1.17 26.62
16 |Descarga en coches 8 0.91 7.28 1.17 8.52
17 |colocar en almacén 4 0.91 3.64 1.17 4.26
TOTAL 1489 1354.99 1585.34
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A continuacion, se puede apreciar que el tiempo estandar de los 30 dias del

desarrollo de los tefidos, lo cual son los datos obtenidos para el Post-Test. El

tiempo estandar promediado es de 1585.34 segundos, equivalente a 27 minutos.

Tabla N° 20: Productividad después (Post — Test)

Productividad: (POST — TEST)

P ” Tiempo Tiempo Telas PEELERE 66 L L -
Item Fecha de produccion Real Estandar tefiidas coche_s‘de telas | eficiencia Eficacia Productividad
planificadas

1 jueves, 1 de Abril de 2021 480 446.4 34 35 0.93 0.97 0.90
2 viernes, 2 de Abril de 2021 480 446.4 32 35 0.93 0.9 0.84
3 sabado, 3 de Abril de 2021 540 437.4 31 35 0.81 0.88 0.71
4 lunes, 5 de Abril de 2021 480 465.6 32 35 0.97 0.9 0.87
5 martes, 6 de Abril de 2021 480 451.2 29 35 0.94 0.84 0.79
6 miércoles, 7 de Abril de 2021 480 446.4 32 35 0.93 0.9 0.84
7 jueves, 8 de Abril de 2021 540 507.6 31 35 0.94 0.88 0.83
8 viernes, 9 de Abril de 2021 480 412.8 33 35 0.86 0.94 0.81
9 sdbado, 10 de Abril de 2021 480 379.2 32 35 0.79 0.91 0.72
10 lunes, 12 de Abril de 2021 480 436.8 32 35 0.91 0.9 0.82
11 martes, 13 de Abril de 2021 540 507.6 33 35 0.94 0.94 0.88
12 miércoles, 14 de Abril de 2021 480 432 33 35 0.9 0.94 0.85
13 jueves, 15 de Abril de 2021 480 436.8 33 35 0.91 0.93 0.85
14 viernes, 16 de Abril de 2021 480 432 34 35 0.9 0.97 0.87
15 sdbado, 17 de Abril de 2021 540 518.4 29 35 0.96 0.84 0.81
16 lunes, 19 de Abril de 2021 480 412.8 32 35 0.86 0.9 0.77
17 martes, 20 de Abril de 2021 480 446.4 33 35 0.93 0.94 0.87
18 miércoles, 21 de Abril de 2021 480 412.8 30 35 0.86 0.86 0.74
19 jueves, 22 de Abril de 2021 480 436.8 32 35 0.91 0.9 0.82
20 viernes, 23 de Abril de 2021 540 469.8 31 35 0.87 0.88 0.77
21 sdbado, 24 de Abril de 2021 480 412.8 33 35 0.86 0.93 0.80
22 lunes, 26 de Abril de 2021 480 436.8 31 35 0.91 0.89 0.81
23 martes, 27 de Abril de 2021 480 412.8 34 35 0.86 0.97 0.83
24 miércoles, 28 de Abril de 2021 480 460.8 33 35 0.96 0.94 0.90
25 jueves, 29 de Abril de 2021 600 480 31 35 0.8 0.89 0.71
26 viernes, 30 de Abril de 2021 480 412.8 32 35 0.86 0.9 0.77
27 lunes, 3 de Mayo de 2021 480 460.8 33 35 0.96 0.94 0.90
28 martes, 4 de Mayo de 2021 480 436.8 32 35 0.91 0.91 0.83
29 miércoles, 5 de Mayo de 2021 540 459 35 35 0.85 1 0.85
30 jueves, 6 de Mayo de 2021 480 379.2 30 35 0.79 0.87 0.69

PROMEDIO 0.89 0.91 0.82
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En la tabla se observé que la productividad hallada en los 30 dias de Abril del
2021 nos muestra que es de 82 %, resultando de esa manera una productividad

muy alta y beneficiosa para la empresa.

PROPUESTA DEL METODO DEL TRABAJO (IMPLANTAR)

Figura N° 21: Recepcionar la tela

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

Las telas son llevadas en canastillas para el proceso de tefiido en la maquina

nueva

Figura N° 22: colocar la tela en el overflow

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

El operario calibra la maquina overflow mediante un tablero el tiempo de tefiido

y la velocidad para el tefiido correspondiente

58



Figura N° 23: Revision de la tela tefiida

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

Luego del tefiido de la tela, esta es sacada y puesto sobre la abridora donde
sera secado, enfriado y revisado

Fuente: Textiles Ate S.A.C.

Figura N° 24: coches de desplazamiento

Luego del secado correspondiente de la tela esta es llevada en coches para ser

colocados en el almacén

59



3.6 Métodos de andlisis de datos:

Para el analisis de datos en el presente proyecto se utilizara un software llamado
“SPSS” (Statistical Package for the Social Sciences) que es de andlisis
estadisticos. Ya que sera usado y asi obtener resultados para la reafirmacion de

hipotesis planteadas en el proyecto.

Andlisis descriptivo: Segun Tamayo (2018) sostiene que las estadisticas
descriptivas nos permiten adquirir informaciones sobre muestras que son
aleatorias y que estas conforman parte de una poblaciéon ya conocidas, por
medio del célculo estadistico, [...] sin embargo, con respecto a las estadisticas
inferenciales buscan encontrar conclusiones ya sélidas en una poblacion” (p.
231).

Ahora bien, para obtener un andlisis de confiabilidad desde un punto de inicio,
previamente haber implementado la ingenieria de métodos se procede hacer la
inspeccion de algun error que se detecten en informacion que se tenga como
datos, ya que se podra observar si los valores fueran a estar por encima del
rango. Para ello, se dara el uso de tablas o fichas estadisticas y con ello

interpretar los frutos obtenidos.

Analisis inferencial: Para ello se desarroll6 la prueba estadistica Shapiro Wilk,
este se uso para probar la normalidad en diferencias de los datos de la variable
a estudiar, y si la hipétesis fuese normal se usa la T. Student y caso contrario
con la prueba Wilcoxon. El objetivo otorgado en esta parte de la investigacion es
comprobar la hipotesis y mostrar cada consecuencia encontrados en cada
namero de poblaciones y definir estandares (como las cantidades que se pueda

obtener), la aceptacion de nuestra hipétesis, la prueba T- student

3.7 Aspectos Eticos: Este proyecto tiene los aspectos éticos a considerar son:
Autenticidad y veracidad, respetando siempre la pertenencia de intelectos de los

autores en la cual se mencionan y se citan aquellos que participan e intervienen
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en el proyecto, también se obtuvo el permiso del gerente de la empresa Textil

Ate S.A.C., de igual manera contribuyo con el proyecto de investigacion.

En el futuro, nuestra carrera profesional ingenieria industrial obtenido mediante
la presente investigacion de la aplicacion de una herramienta para mejorar una
parte deficiente de la empresa que esta presente y escrito en la tesis realizada,
es importante recalcar los valores éticos en la elaboracion de este. Por ello, en
la presente tesis, tiene los siguientes fines como; respetar la autoria de tesis,
ensayos, libros y articulos. Por otro lado, reservar los datos recolectados en la
empresa textiles Ate S.A.C. y por ultimo Respetar los horarios establecidos y

propiedad intelectual para desarrollar el proyecto.
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IV. RESULTADOS
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Propuesta de la mejora

Para dar inicio al desarrollo de la implementacion de la herramienta de ingenieria
de métodos en la tintoreria de la empresa Textiles Ate S.A.C., primero se
procedio a realizar una auditoria inicial y convocando reuniones con los de la alta
gerencia, entre ellos el jefe de planta y gerente de la empresa, informando asi
acerca del proyecto a desarrollar, se les mostro el presente cronograma de
actividades a desarrollarse. En consecuencia, se indicd los problemas para

solucionar.

Para aumentar con respecto a productividad en la empresa primero se dio uso

al indicador de actividades que dan valor y luego poder ser utilizado y ejecutado.

La propuesta de mejora se representd en un diagrama de operaciones de
procesos (DOP), la implementacion de mejora esta conformada por el érea de
administracion y el personal de apoyo para presentar los resultados obtenidos

durante cada proceso de operacion.

PROCESOS ESTRATEGICOS

Planificacion Mision Direccidn
y control
NE Objetivos Mejora Vision
CE continua

S| PROCESOS OPERATIVOS
DA

31N311D 73d NQIJDJOV4SILVYS

Recepcion Mescla de Tefiido de
de Material colorantes material
DE
S . Enrollado P
Exprimido y roducto
CLI doblado terminado
PROCESOS DE APOYO

EN
Proveedor Contabilidad RR. HH.
materiales

TE
63




El mapa de procesos nos ayudd a comprender la distribucion y la funcion de
diferentes areas de la empresa, por ende, se hallé diversos sectores que son
puntos clave para la elaboracion del proyecto de tesis, estos son

labores importantes para la organizacién.

Los procesos estratégicos fueron constituidos por la direccion general de la
empresa, puesto que son el sostén y apoyo de la entidad para una buena

planificacion para las correctas decisiones.

El area operativa de la empresa guarda relacién con servicios y bienes que se
brindé a empresas y personas. Estos procesos tienen como objetivo satisfacer
abundantemente las necesidades que exigen los clientes, en la cual los
operarios de la empresa realizan los procesos o mas oOptimos posibles para

brindar al cliente el producto conforme.

Los procesos de apoyo fueron elementos esenciales que brindaron el sostén de
cada proceso de trabajo estratégico desarrollandolo de la manera correcta y

obvia, de igual manera en sus distintas areas.

Las actividades que agregan valor fueron aspectos de gran importancia, ya que
conllevan peculiaridades que el cliente en la empresa aguarda y espera, para
eso se elaboré un diagrama de procesos y tablas para determinar cuales
agregan valor y las que no ser modificados, por otro lado, para la obtencion de
datos era la técnica observacion y el instrumento fue la hoja de recoleccion, con

estos se procedio a analizar cada actividad.

Estadistica descriptiva

Gaviria (2019) sefiala que “es la disciplina que tiene el objetivo de estudiar de
forma tedrica todas las leyes sobre el comportamiento de aquellos fenédmenos
que son aleatorios, esta las extiende y le da uso para poder realizar una
inferencia de resultados [...] la estadistica tiene el objetivo de estudiar una o mas
caracteristicas de la poblacion., [...] estan son de valor para aquel investigador

que realiza un proyecto” (p. 21).
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De acuerdo a ello, Gaviria sefiala que es aquella disciplina que estudia en el
aspecto teorico los comportamientos de los fenédmenos estudiados, y asi realizar

una inferencia e interpretacion de resultados.

La estadistica se aplicé analizando, procesando la mayoria de los datos
numeéricos obtenidos durante la investigacion. También estudiando todas las
funciones y graficas propuestos y asi demostrar que estos resultados sirven para

el presente estudio.
Analisis descriptivo: Variable Independiente

En la siguiente seccion se detalla el desarrollo de la variable independiente por
los datos obtenidos durante la implementacién en la empresa TEXTILES ATE
S.A.C.

Tabla N° 21: Porcentaje de actividades que agregan valor

ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR AL PROCESO

PRE —TEST POST - TEST

0.50 0.65

A continuacion, en la representacion grafica se observa que las actividades que
agregan valor al proceso aumentaron a 0.65. ya que la mayoria de los traslados
fueron reducidos e incluso algunos fueron eliminados. Junto a ello la nueva
maquina apoyando de tal manera a reducir tiempos de trabajo
considerablemente.
ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR
0.7
0.6
0.5
0.4
03
0.2

0.1

ANTES DESPUES
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Tabla N° 22: Analisis del tiempo estandar

TIEMPO ESTANDAR

PRE - TEST POST - TEST

2402.29 1585.34

En la siguiente representacion gréfica se observa que el tiempo estandar fue
reducido de 2402.29 a 1585.34 segundos, una diferencia de 816.95 segundos,
estos fueron gracias al nuevo método de proceso de tefiido, lo cual es la maquina
nueva, favoreciendo de esa manera la productividad en la empresa y reduciendo

horas extras

Tabla N° 23: Tiempo Estandar Pre — Test y Post - Test

TIEMPO ESTANDAR

3000
2500
2000
1500
1000

500

PRE-TEST POST-TEST

Variable Dependiente: Productividad
Tabla de datos de la Eficiencia

A continuacion, el grafico muestra los datos obtenidos en la tintoreria de la
empresa Textiles Ate S.A.C., con respecto a la optimizacion de recursos de mano
de obra previamente tenian un bajo nivel ya que el proceso de trabajo del
personal no era el correcto, por ende, después de la implementacion este tuvo

un gran aumento de porcentaje favorable.
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Tabla N° 23: tabla de eficiencia pre — test y post - test

L. Tiempo Estandar
eficiencia = ( - ) x 100%
Tiempo Real
Dias Pre-test Post-test
1 0.71 0.93
2 0.68 0.93
3 0.69 0.81
4 0.81 0.97
5 0.63 0.94
6 0.86 0.93
7 0.72 0.94
8 0.87 0.86
9 0.74 0.79
10 0.7% 0.91
11 0.76 0.94
12 0.69 0.92
13 0.83 0.91
14 0.75 0.s
15 0.79 0.96
16 0.66 0.86
17 0.77 0.93
18 0.74 0.86
19 0.85 0.91
20 0.79 0.87
21 0.61 0.86
22 0.68 0.91
23 0.79 0.86
24 0.87 0.96
25 0.81 0.81
26 0.85 0.86
27 0.67 0.96
28 0.86 0.91
29 0.76 0.85
30 0.85 0.79
PROMEDIO 0.76 0.90
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Eficiencia
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Figura N° 25. Grafico del pre-test y post-test de la Eficiencia

En la presente gréfica la eficiencia después de la implementacién de Ingenieria
de métodos, tiene un buen nivel de aumento satisfactorio, ya que ayudd a
optimizar los recursos de manos de obras, es evidente que la visualizacion
demuestra que hay una mejora en 14% siendo estas las barras de color

anaranjado en comparacion con las azules.
Tabla de datos de la Eficacia

Tabla N° 24: tabla de eficacia pre —test y post - test

o cantidad de telas producidas
eficacia = ( = )x 100%
produccion de telas programadas

dias Pre-test Post-test

1 0.81 0.97

2 0.83 0.91

3 0.89 0.88

4 0.82 0.90

5 0.89 0.84

6 0.76 0.90

7 0.78 0.88

8 0.82 0.94

9 0.76 0.92
10 0.66 0.90
11 0.77 0.94
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12 0.78 0.94
13 0.66 0.93
14 0.87 0.97
15 0.71 0.84
16 0.81 0.94
17 0.86 0.94
18 0.71 0.86
19 0.79 0.91
20 0.75 0.88
21 0.86 0.93
22 0.82 0.89
23 0.73 0.97
24 0.72 0.94
25 0.79 0.89
26 0.76 0.93
27 0.87 0.94
28 0.64 0.91
29 0.84 1.00
30 0.78 0.87
PROMEDIO 0.78 0.91

Interpretacion gréafica de la Eficacia

Eficacia

1.20

HO0 \’V‘N_W
0.80
o W
0.40

0.20

0.00
1234567 8 9101112131415161718192021222324252627282930

e pre-test === post-test

Figura N° 26: Grafico del Pre-test y post-test de la Eficacia
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En la presente gréfica la eficacia después de la implementacién de Ingenieria de
métodos, tiene un buen nivel de aumento satisfactorio, ya que ayudé a aumentar
los cumplimientos de metas, es evidente que la visualizacion demostré que hay
una mejora en 13% siendo estas las lineas de color anaranjado en comparacion

con las azules.
Tabla de datos de la Productividad:

Tabla N° 25: Tabla de productividad pre — test y post - test

PRE-TEST POST-TEST
DIAS | EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

1 0.71 0.81 0.58 0.93 0.97 0.90
2 0.68 0.83 0.56 0.93 0.9 0.84
3 0.69 0.89 0.61 0.81 0.88 071
a 0.81 0.82 0.66 0.97 0.9 0.87
5 0.63 0.89 0.56 0.94 0.84 0.79
6 0.86 0.76 0.65 0.93 0.9 0.84
7 0.72 0.78 0.56 0.94 0.88 0.83
8 0.87 0.82 0.71 0.86 0.94 0.81
9 0.74 0.76 0.56 0.79 091 0.72
10 0.79 0.66 0.52 0.91 0.9 0.82
1 0.76 0.77 0.59 0.94 0.94 0.88
12 0.69 0.78 0.54 0.9 0.94 0.85
13 0.83 0.66 0.55 0.91 093 0.85
14 0.75 0.87 0.65 0.9 0.97 0.87
15 0.79 0.71 0.56 0.96 0.84 0.81
16 0.66 0.81 0.53 0.86 0.9 0.77
17 0.77 0.86 0.66 0.93 0.94 0.87
18 0.74 0.71 0.53 0.86 0.86 0.74
19 0.85 0.79 0.67 0.91 0.9 0.82
20 0.79 0.75 0.59 0.87 0.88 0.77
21 0.61 0.86 0.52 0.86 0.93 0.80
22 0.68 0.82 0.56 0.91 0.89 0.81
23 0.79 0.73 0.58 0.86 0.97 0.83
24 0.87 0.72 0.63 0.96 0.94 0.90
25 0.81 0.79 0.64 0.8 0.89 071
26 0.85 0.76 0.65 0.86 0.9 0.77
27 0.67 0.87 0.58 0.96 0.94 0.90
28 0.86 0.64 0.55 091 091 0.83
29 0.76 0.84 0.64 0.85 1 0.85
30 0.85 0.78 0.66 0.79 0.87 0.69

PROMEDIO 0.60 PROMEDIO 0.82
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Interpretacion gréfica de la Productividad

Productividad
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Figura N° 27: Grafico del pre-test y post-test de la Productividad

En el presente grafico el personal de trabajo tiene un aumento con respecto a la
productividad, ya que aumenté en un 22% en los 30 dias posteriores a la

implementacion.

Analisis Inferencial — Validacion de hipoétesis

Gutierrez y Vladimirovna (2016) sefiala que “se ha convertido en una forma
efectiva con el propdsito de expresar grados de exactitud de los datos numéricos
[...], de igual manera sirve también como herramienta para analizarlos y
relacionarlos. Por ende, se clasifican de mayor a menor, destacando entre ellos

el mayor como importante y relevante” (p. 3).

Analisis de la Hip6tesis General

Hg: La implementacion de Ingenieria de métodos incrementa la
productividad en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021

Para obtener la veracidad de la presente hipotesis general, es importante llevar
los datos obtenidos de la productividad antes de la implementacion de Ingenieria
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de métodos y contrastar con los datos tomados de la productividad después de
la mejora propuesta.

Las dos tablas no sobrepasan los 30 datos, por ende, se aplico el analisis de la
normalidad por el estadigrafo de Shapiro- Wilk

Regla de decisidn:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla N° 26. Prueba de normalidad de productividad antes y después

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico Gl Sig. Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD_ANTES ,142 30 ,125 ,956 30 ,249
PRODUCTIVIDAD_DESPUES ,094 30 ,200" ,955 30 ,230

Formulacion de la conclusion de la P. de Normalidad:
Productividad antes es =0, 249 S|
Productividad después es = 0,230 Sl

Tabla N° 27. Tabla de decision para la prueba de normalidad (Productividad)

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl s PARAMETRICO
SIG> 0.05 sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Como nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-Sl entonces concluimos
que nuestros datos de PRODUCTIVIDAD SON PARAMETRICOS, por lo tanto,
utilizaremos para validar la Hipétesis General la PRUEBA T STUDENT.
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Validacién de la Hipotesis General

Contrastacion de la Hipotesis General:

Ho: La implementacion de Ingenieria de métodos no incrementa la productividad
en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

Ha: La implementacion de Ingenieria de métodos incrementa la productividad
en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

Regla de decision:

Ho: uProductividad:Antes < uProductividad: Después

Ha: I-I-Productividad: Antes < IJ-Froductividad: después

60.40 81.00

Comparacién de medias de productividad de antes y el después con la T — Stu-
dent.

Prueba T
Tabla N° 28. Tabla de comparacién de medias de productividad antes y después con
T-student

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacion tip. Error tip. de la
media
PRODUCTIVIDAD_ANTES 60,40 30 11,798 2,154
Part PRODUCTIVIDAD=DESPUES 81,00 30 6,988 1,276

Interpretacion:

Del presente cuadro prueba de la corrida de t de student de la variable
dependiente nivel de productividad antes de la implementacion es de 60,40
siendo este mas bajo que el de la productividad después de la implementacion

de Ingenieria de métodos siendo este de valor 81.00, en consecuencia, se opta
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por el rechazo de la hipétesis nula, lo cual es la implementacion de Ingenieria de

métodos no incrementa la productividad en la tintoreria de la empresa textiles

Ate S.A.C., 2021. Y se acepta la hipotesis inicial.

Esta demostrado que la implementacion de Ingenieria de métodos mejora la

productividad de la Tintoreria en la Empresa Textiles Ate S.A.C.

La validacion de la hipétesis se puede lograr por valores estadisticos de sig. Y el

sig es menor que 0.05 la estadistica dice que se debe de rechazar la

hipotesis nula por lo tanto se debe de aceptar la hipotesis alterna.

Regla de decisiéon

Si pvalor s 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula

Tabla N° 29. Prueba de muestras relacionadas estadisticos T-student

Prueba de muestras relacionadas

DAD_DESPUES

Diferencias relacionadas t gl Sig. (bi-
Media Desviacion | Error tip. | 95% Intervalo de con- lateral)
tip. delame-| fianzaparala dife-
dia rencia
Inferior Superior
PRODUCTIVI- -32,033 13,127 2,397 -36,935 -27,132 | -13,366 29 ,000
DAD_ANTES -
Par1

PRODUCTIVI-

Interpretacion

Utilizando el criterio estadistico también queda aceptada la hipotesis alterna por

eso el sig bilateral obtenido es de 0.000, lo cual es menor que el valor del sig.

0.05 por lo tanto también la estadistica valida la hipotesis alterna.
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Andlisis de la Primera Hipotesis especifica

La implementacion de Ingenieria de métodos incrementa la eficiencia en la

tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

Para obtener la veracidad de la presente hipé6tesis especifica, es importante
llevar los datos obtenidos de la eficiencia antes de la implementacion de
Ingenieria de métodos y contrastar con los datos tomados de la eficiencia

después de la mejora propuesta.

Las dos tablas no sobrepasan los 30 datos, por ende, se aplico el analisis de la

normalidad por el estadigrafo de Shapiro- Wilk

Regla de decisidn:
Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico

Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla N° 30. Tabla de normalidad de eficiencia antes y eficiencia después

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov2 Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico | gl Sig.
EFICIENCIA_ANTES ,108 30 ,200" 977 30 , 745
EFICIENCIA DESPUES ,156 30 ,059 ,926 30 ,037

Formulacion de la conclusion de la P. de Normalidad:
Eficiencia antes es =0, 745 Sl
Eficiencia después es = 0,037 Sl
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Tabla N° 31. Tabla de decisidon para la prueba de normalidad (Eficiencia)

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl s PARAMETRICO
SIG> 0.05 sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Como nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-SI entonces concluimos
que nuestros datos EFICIENCIA SON PARAMETRICOS, por lo tanto,
utilizaremos para validar la Hipétesis Especifica 1 la PRUEBA T STUDENT.

Validacién de la Primera Hipotesis Especifica

Contrastacion de la Primera hipétesis especifica:

Ho: La implementacién de Ingenieria de métodos no incrementa la eficiencia en
la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

Ha: La implementacion de Ingenieria de métodos incrementa la eficiencia en la
tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

Regla de decision:

H 0. p Eficiencia: Antes = p Eficiencia: después

Ha: ]J IJEﬁciencia: Antes < IJEﬁciencia: después

76.67 90.37

Comparacién de medias de productividad de antes y el después con la T — Stu-
dent.
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Prueba T

Tabla N° 32: Tabla de comparacién de medias de Eficiencia antes y después

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacidn tip. Error tip. de la
media
Par EFICIENCIA_ANTES 76,67 30 10,608 1,937
1 EFICIENCIA=DESPUES 90,37 30 5,209 ,951

Interpretacion:

Del presente cuadro prueba de la corrida de t de student de la variable
dependiente nivel de eficiencia antes de la implementacién es de 76,67 siendo
este mas bajo que el de la eficiencia post - test de Ingenieria de métodos siendo
este de valor 90,37, en consecuencia, se opta por el rechazo de la hipétesis nula,
lo cual es La implementacion de Ingenieria de métodos no incrementara la
productividad en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021. Y se acepta

la hipétesis inicial.

Esta demostrado que la implementacion de Ingenieria de métodos mejora la

eficiencia de la Tintoreria en la Empresa Textiles Ate S.A.C.

La validacion de la hipoétesis se puede lograr por valores estadisticos de sig. Y el
sig es menor que 0.05 la estadistica dice que se debe de rechazar la

hipdtesis nula por lo tanto se debe de aceptar la hipétesis alterna.

Regla de decision

Si pvalor s 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipétesis nula
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Tabla N° 33: Prueba de muestras relacionadas estadisticos T-student

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl |Sig. (bi-
Media | Desviacién | Error tip. | 95% Intervalo de con- lateral)
tip. delame-| fianzaparala dife-
dia rencia

Inferior | Superior

EFICIENCIA_AN- -21,800 11,851 2,164 | -26,225 -17,375 -10,076 | 29 ,000
Par
TES - EFICIEN-

CIA_DESPUES

Interpretacion

Utilizando el criterio estadistico también queda aceptada la hipétesis alterna por
eso el sig bilateral obtenido es de 0.000, lo cual es menor que el valor del sig.

0.05, por lo tanto, también la estadistica valida la hipétesis alterna.

Andlisis de la Segunda Hipotesis especifica

La implementacion de Ingenieria de métodos incrementara la eficacia en la

tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

Para obtener la veracidad de la presente hipétesis especifica, es importante
llevar los datos obtenidos de la eficacia antes de la implementacion de Ingenieria
de métodos y contrastar con los datos tomados de la eficacia después de la me-

jora propuesta.

Las dos tablas no sobrepasan los 30 datos, por ende, se aplico el andlisis de la

normalidad por el estadigrafo de Shapiro- Wilk

Regla de decision:

Si pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico
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Si pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico

Tabla N° 34: Tabla de normalidad de eficacia antes y eficacia después

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico gl Sig.
EFICACIA_ANTES ,187 30 ,009 ,909 30 ,014
EFICACIA_DESPUES ,165 30 ,037 ,940 30 ,093

Formulacion de la conclusion de la P. de Normalidad:
Eficacia antes es =0,014 SI
Eficacia después es = 0,093 Sl

Tabla N° 35 : Tabla de decision para la prueba de normalidad (Eficacia)

ANTES DESPUES CONCLUSION
SIG> 0.05 Sl s PARAMETRICO
SIG> 0.05 sl NO NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO sl NO PARAMETRICO
SIG> 0.05 NO NO NO PARAMETRICO

Como nuestros indicadores tuvieron puntuaciones SI-Sl entonces concluimos
que nuestros datos EFICACIA SON PARAMETRICOS, por lo tanto, utilizaremos
para validar la Hipétesis Especifica 1 la PRUEBA T STUDENT.

Validacion de la Segunda Hipoétesis Especifica

Interpretacion

Del cuadro de normalidad se puede demostrar que la normalidad del antes y
después es mayor a 0.05 por lo tanto confirmo que es paramétricos. entonces
los estadisticos para la contratacién de la primera hipotesis especifica sera t —

student.
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Contrastacion de la Segunda hipotesis especifica:

Ho: La implementacion de Ingenieria de métodos no incrementara la eficacia
en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

Ha: La implementacion de Ingenieria de métodos incrementara la eficacia en la
tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C., 2021.

Regla de decision:

Ho: MEficacia: Antes S [MEficacia: después
Ha: M HEficacia: Antes < MEficacia: después

78,73 91,20

Tabla N° 36: Comparacion de medias de eficacia de antes y el después.
Prueba T

Estadisticos de muestras relacionadas

Media N Desviacidn tip. Error tip. de la
media
Par EFICACIA_ANTES 78,73 30 8,729 1,594
1 EFICACIA_DESPUES 91,20 30 3,576 ,653

Interpretacion:

Del presente cuadro prueba de la corrida de t de student de la variable
dependiente nivel de eficacia antes de la implementacién es de 78,73 siendo
este mas bajo que el de la eficiencia después de la implementacion de Ingenieria
de métodos siendo este de valor 91,20, en consecuencia, se opta por el rechazo
de la hipétesis nula, lo cual es la implementacion de Ingenieria de métodos no
incrementara la productividad en la tintoreria de la empresa textiles Ate S.A.C.,

2021. Y se acepta la hipoétesis inicial.
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Esta demostrado que la implementacion de Ingenieria de métodos mejora la

eficiencia de la Tintoreria en la Empresa Textiles Ate S.A.C.

La validacion de la hipoétesis se puede lograr por valores estadisticos de sig. Y el

sig es menor que 0.05 la estadistica dice que se debe de rechazar la hip6tesis

nula por lo tanto se debe de aceptar la hipétesis alterna.

Regla de decisiéon

Si pvalor s 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla N° 37: Prueba de muestras relacionadas estadisticos T-student

Prueba de muestras relacionadas

Diferencias relacionadas t gl |Sig. (bilate-
Media | Desviaciéon |Errortip. [95% Intervalo de ral)
tip. de la me- |confianza para la
dia diferencia
Inferior | Superior
EFICACIA_ANTES -
Par1 EFICACIA_DES-
PUES
-18,467 9,265 1,692 |-21,926 | -15,007 |-10,917 | 29 ,000

Interpretacion

Utilizando el criterio estadistico también queda aceptada la hipétesis alterna por

eso el sig bilateral obtenido es de 0.000, lo cual es menor que el valor del sig.

0.05 por lo tanto también la estadistica valida la hipétesis alterna.

81



V. DISCUSION
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En la pagina 73 de la tabla 28 de muestras relacionadas se logra obtener los
resultados de la media de satisfaccion productividad obtuvo los resultados de
antes (60,40), después (81,00), aceptandose la hipétesis de la investigacion
guedando constancia que aquella implementacion de ingenieria de métodos si
incrementa la productividad para la tintoreria textiles ate SAC, ATE 2021,
haciendo uso de las herramientas que esto con lleva, la comparacion se da con
una muestra de 30 dias antes y 30 dias después, muestra que la productividad
antes presentaba un promedio de 60% y después 82%. Arana (2015) menciona
que el objetivo es concretar una mejora continua en cuanto a ingenieria de
métodos y la productividad de la empresa, sostiene que es fundamental
determinar una buena relacion soélida entre los procesos para determinar el logro
de los objetivos planteados. Por otro lado, Cusco (2015) recomienda la
implementacion de herramientas de ingenieria para lograr objetivos de
satisfaccion en la productividad de la empresa, asi mismo para el logro de los
objetivos planteados hicieron uso del mapa de procesos logrando resultados
positivos, teniendo un incremento en la productividad dado que se cumplié con
las correcciones en los diferentes procesos en la linea de produccion, obteniendo
mas confiabilidad y valor al uso de esta herramienta; asimismo, Bernal (2015)
sostiene que una mejora en los procesos de produccion siempre conlleva a un
resultado de satisfaccion tanto para los laboradores como para la empresa (p.
12).

En la pagina 77 de la tabla 32 se puede observar que los resultados obtenidos
de la media mediante la prueba WILCOXON de nuestra primera hipotesis
especifica optimizacién de recursos de dimension eficiencia son de (76.67)
antes, y después es de (90.37), constatando asi que la hipotesis especifica de la
investigacién, de esa manera se demuestra que la aplicacion de la ingenieria de
métodos si logra incrementar la optimizacion de recursos en el area en el area
de la tintoreria. En la tabla N° 23 se observa que la eficiencia en el pre — test tuvo
un promedio de 76.10% y en el post — test tuvo un promedio de 90.10%,
demostrando de esa manera que un incremento de 14%, logrando de esa forma
el incremento con respecto a la optimizacién de recursos. En la investigacion de
Herrera (2016) en su tesis tiene en su primer objetivo especifico tiene determinar

como la ingenieria de métodos logra mejorar la optimizacion de recursos en el
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area de etiguetado, y a través de la implementaciéon de los herramientas de la
ingenieria de métodos, logra adquirir un promedio de 71,43% previo a la
implementacién y después un promedio de 87.11% luego, observando de esa
manera un aumento de 15.68%; en su prueba de normalidad mediante Shapiro
Will obtuvo que sus datos son NO PARAEMTRICOS, por ende lo lleva a usar la
contrastacion WILCOXON, y consigue la validacion de su hipétesis con el calculo
de la media que es de (71,12) antes y (83,12) después lo que permitio validar su
hipotesis alterna. Asimismo, Anaya (2016) en su libro nos indica que producir

productos en corto tiempo son bienes de calidad éptima para la empresa. (p. 22)

En la pagina 80 de la tabla 36 se observé que los resultados obtenidos fueron
de la media a través de la prueba WILCOXON de nuestra segunda hipoétesis
especificando que el cumplimiento de metas de dimension eficacia es de (78.73)
antes, y después fue de (91.20), constatando asi la hipétesis especifica del
proyecto de investigacion, demostrando asi que la implementacién de ingenieria
de métodos logré aumentar el cumplimiento de metas en la tintoreria de la
empresa. En la tabla N° 24 se observa que la eficacia en el pre — test tuvo un
promedio de 78,47% y en el post — test tuvo un promedio de 91.20%,
demostrando de esa manera que un incremento de 12.73%, logrando de esa
forma el incremento con respecto al cumplimiento de metas. para Pineda (2017)
plante6 como objetivo especifico N° 2 en como la ingeniera de métodos puede
demostrar las mejoras de gestion del cumplimiento en la produccién, y evaluando
los resultados de los promedios de eficacia antes y después de la
implementacion tenemos un 68,32%% y 88,66% con respecto a ello,
demostrando asi que logré el incrementar del 20.34%, en la prueba de
normalidad mediante Shapiro Will observa que sus datos son NO
PARAMETRICOS, por lo cual esto lo llevo a usar el método de la contrastacion
de WILCOXON, ya que logra obtener la validacién de su hipdtesis mediante los
datos de la media que antes era de (68,11) y después de la aplicacién de la
ingenieria de métodos fue de ( 88.76) lo cual le permite validar su hipotesis
alterna. Concluyendo asi Chapman que aquel método mejor aplicado, puede
lograr un indice en la cual demuestra que el resultado es bueno para el desarrollo

del producto en el tiempo propuesto (Chapman, 2016, p. 13).
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VI. CONCLUSIONES
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Se concluye que la implementacion de ingenieria de métodos consiguio
aumentar satisfactoriamente la productividad en 22%, lo cual por medio de la
contrastacion de la hipotesis elaborado en la tabla N° 25 en el area de la tintoreria
de la empresa Textiles Ate S.A.C. 2021.

En segundo lugar, se concluye que la implementacion de ingenieria de métodos
logré6 aumentar la optimizacion de recursos en 14%, puesto que antes de la
aplicacion fue de 76,10% y después fue 90,10%, lo cual se puede corroborar en
la tabla N° 23, asimismo se observa que en la contratacidén de hipoétesis la media
es de 76,67 antes y después fue de 90,37 figurando asi en la tabla N° 32
validando de esa manera la hipoétesis en el area de la tintoreria de la empresa
Textiles S.A.C. 2021.

En tercer lugar, se concluye que la implementacién de ingenieria de métodos
logré6 aumentar con respecto al cumplimiento de metas, puesto que antes de
aplicar la herramienta fue de 78,47% y después fue de 91,20% observando de
esa manera de un incremento en 12,73%, lo cual se puede comprobar en la tabla
N° 24 ya elaborada en el area de la tintoreria de la empresa Textiles Ate S.A.C.
2021.
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VIl. RECOMENDACIONES
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La productividad en la empresa alcanz6 un incremento de 22% debido a la
implementacion de ingenieria de métodos, optimizando de esa manera la
produccion y minimizando los recursos usados, asimismo opt6 por un trabajo
continuo, brindando asi un beneficio para la organizacién en los 30 primeros
dias de la implementacién, por ende, es recomendable aplicar siempre las
mejoras en las otras areas de la empresa y asi generar un beneficio econo6-
mico mucho mayor. Se recomienda usar de manera continua la herramienta
ingenieria de métodos en el area, ya que aumenta notoriamente la

productividad en el la tintoreria de la empresa.

En la empresa la implementacion de ingenieria de métodos incrementé la
eficiencia en el area de tintoreria en un 14%, por ende se recomienda usar
continuamente la ingenieria de métodos, puesto que beneficia la produccion
puesto que aumenta la optimizacion de recursos, de igual modo el
seguimiento a la linea del proceso del area con relacidbn a sus tiempos
estandarizados en la que se puede observar que todavia puede mejorar su
porcentaje de mejora, se recomienda usar continuamente la ingenieria de
métodos, ya que beneficia a la produccion, puesto que aumenta la

optimizacion de recursos figurado en la tabla N° 23.

En tercer lugar, se recomienda guardar registros de inspeccién de la maquina
nueva, porgue el tefiido depende constantemente de ella, por ende, se tendra
conocimiento cuando realizar su mantenimiento y de esa manera evitar fallos

graves que lo perjudica internamente y externamente.

Por dltimo, la eficacia tuvo un incremento de 12.73% gracias a la
implementacion de ingenieria de métodos, reduciendo el tiempo en la linea de
produccion, asi como un mejor uso en los se recomienda capacitaciones para
un mejor uso de la maquina, debido a que hay probabilidad de peligro y

riesgos por parte de ella, resultando asi accidentes en la tintoreria.
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ANEXO 1: Validacién de instrumentos
CARTA DE PRESENTACION

Mgtr.: Quiroz Calle, José Salomén
Docente Universidad Cesar Vallejo

Presente

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

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que, siendo Joseph Giiere Alania y Edison Ramirez Granados
estudiante del programa de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede ATE, promocion 2021,
requerimos validar los instrumentos con los cuales recogeremos la informacion necesaria para
poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el grado de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es:

“Implementacion de Ingenieria de Meétodos para incrementar la productividad en la
tintoreria de la empresa Textiles Ate S.A.C, 2021”

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder aplicar
los nstrumentos 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:

1. Anexo N° 1: Carta de presentacion
2. Anexo N° 2: Matriz de operacionalizacion

3. Anexo N° 3: Definiciones conceptuales de las variables
4. Anexo N° 4: Certificado de validez de contenido de los instrumentos

Expresandole mis sentimientos de respeto y consideraciéon me despido de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente. , !/
” /

Joseph Jerry Giiere Alania Edison Ramirez Granados
DNI: 71752870 DNI:77256816



VARIABLES
(independiente)

Ingenieria de
Métodos

Productividad

DEFINICION
CONCEPTUAL

Segun Rodriguez,
(2016) indica que in-
genieria de métodos
es una herramienta
que define la manera
en la que se desarro-
lla a ciertas activida-
des, contando siem-
pre con la mano de
obra en la produccion
en una empresa.

Gutierrez (2014) La
productividad tiene
como objetivo ver el
sistema de produc-
cion de los resultados
de la materia prima e
incrementar sus re-
sultados mediante re-
cursos utilizados (p.
20)

ANEXO 2: Matriz de operacionalizacién

DEFINICION
OPERACIONAL

Esta herramienta
tiene la capacidad
para aumentar y or-
ganizar la producti-
vidad por medio de
la estandarizacion
de procesos y tiem-
pos en el trabajo.

La productividad
sera evaluada si-
guiendo los indica-
dores en la toma
del estudio de tra-
bajo como lo son
la eficiencia y la
eficacia en el al-
macen

DIMENSION

Estudio de métodos

Estudio de tiempos

Optimizacion de
recursos

Cumplimiento de
metas

INDICADORES ESCALA
AAV
TA=——X100%
TA Razd
AAV: actividades que agregan valor azon
TA: total de actividades
TE=TNx(1+5) )
TE: Tiempo estandar Razon
TN: Tiempo normal
S: suplemento
TE
eficiencia = —x100%
TR Razon
TE: tiempo estandar
TR: tiempo real
ficaci ¢ 100%
eficacia = —x
PP ’
razon

CP: cantidad de telas producidas
PP: produccion de telas programadas



DEFINICION CONCEPTUAL DE VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente

“Ingenieria de Métodos”

Rodriguez, (2016) indica que ingenieria de métodos es una herramienta que
define la manera en la que se desarrolla a ciertas actividades, contando siempre

con la mano de obra en la produccion en una empresa.
Dimensiones de la Variable:
Dimension N° 1: Estudio de métodos

Rajadel y Sanchez (2015) “son aquellos métodos en la cual sirven en la mayoria
de casos para poder definir, registrar y analizar 16 cada accién realizada por
cada personal que labora en la empresa. El objetivo de esta técnica es identificar
gue movimientos son los innecesarios de los necesarios para posteriormente ser

anulados” (p. 45).

Dimension N° 2: Estudio de tiempos

Anaya (2016). Nos dice que “es una técnica que evalua las formas en la que un
trabajo de ser realizado, simplificado junto con un proceso ya establecido,
mediante hojas de datos recolectados, técnicas de observacion y registros de
historial. Por otro lado, el estudio de los tiempos indaga y halla en minimizar los
tiempos que no tienen mucha relevancia con el proceso de trabajo, ocasionando

asi una mejora continua y aumentando la productividad (p. 56)

Variable Dependiente:
“Productividad”
Gutiérrez (2014) La productividad tiene como objetivo ver el sistema de

produccion de los resultados de la materia prima e incrementar sus resultados

mediante recursos utilizados (p. 20)



Dimensiones de la Variable:

Dimension N° 1: Optimizacion de recursos

Cruz (2017) “la eficiencia, asi como las actividades de medicién y recursos
utilizados para un trabajo guardan relacién que deben realizar las areas a lo
interno de estas, también la forma para obtener de un personal algun factor y
accion determinada, la eficiencia es aquella labor que se demuestra; sin
embargo, utiliza cualquier medio para poder llegar al objetivo de las empresas,
alcanzando asi en un corto tiempo y también pocos recursos. Mencionado lo
anterior se representa de la siguiente manera la eficiencia es igual a los tiempos

utiles sobre el tiempo total de la jornada laboral” (p. 83).

Dimension N° 2: Cumplimiento de metas

Garcia (2016) “manifiesta que la eficacia es aquella que tiene como referencia
en relacion que hay sobre productos adquiridos, junto con las metas propuestas.
La eficacia es medida mediante el resultado mas O6ptimo desarrollado sobre
algan producto seleccionado en un tiempo, la eficacia tiene similitud de buenos

resultados” (p.17).



ANEXO 4: Validaciéon de instrumentos formato 1
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE El constructo de la matriz de consistencia

Variable independiente: Ingenieria de métodos

Indicador:
actividades que agregan valor

X 1009
total de actividades %

total de actividades =

Indicador:
Tiempo Estandar = Tiempo normal * (1 + Suplementos)

Variable Dependiente: Productividad

Indicador:
- tiempo estandar
eficiencia = ————x100%
tiempo real
L. tidad producid
Indicador:  eficacia = —CACPTOCUCITA__, 10

produccion programada

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Ate, 19 de Junio del 2021

Apellidos y nombres del juez evaluador: Quiroz Calle, José Salomoén DNI: 06262489

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL .
1 claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

2 pertinencia: Si el item pertenece a la dimension. =

3 Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension U



Validacion de instrumentos formato 2
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE El constructo de la matriz de consistencia

Variable independiente: Ingenieria de métodos

Indicador:
actividades que agregan valor X X X

0,
total de actividades X 100%

total de actividades =

Indicador:
Tiempo Estandar = Tiempo normal = (1 + Suplementos) X X X

Variable Dependiente: Productividad

Indicador:
tiempo estandar X X X

0,
tiempo real x100%

eficiencia =

cantidad producida
P +100

Indicador: ef tcacta = produccién programada X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):_

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _] No aplicable [ ]
Ate, 19 de junio del 2021

Apellidos y nombres del juez evaluador: Caceres Trigoso Jorge Ernesto DNI: 07305972

Especialidad del evaluador: INGENIERO INDUSTRIAL
' claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

2 pertinencia: Si el item pertenece a la dimension. .
3 relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimensioén especifica del constructo _T’” T m%
£ Ry

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension



Validacion de instrumentos formato 3

Variable independiente: Ingenieria de métodos

Indicador:

. _ actividades que agregan valor X x x
total de actividades = total de actividades X 100%

Indicador:

Tiempo Estandar = Tiempo normal + (1 + Suplementos) X X XX
Variable Dependiente: Productividad
Indicador:
tiempo estandar
eficiencia = P x100% X X X
tiempo real

cantidad preducida
« 100

In dor: -Efi!ﬂll’.‘tﬂ = produccién programada X X X

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ _] No aplicable [ ]

Apellidos ¥y nombres del juez evaluador: Ramos Harada Freddy Armando DNI: 07823251

Especialidad del evaluador: MBA INGENIERO INDUSTRIAL,

1 claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo
 pertinencia: 5i el item pertenece a la dimensiGn.

?relevancia: El item es apropiado para representar al componentz o dimensidn especifica del constructo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimensidn

Ate, 30 de junio del 2021

Ao




ANEXO 5: Diagrama de Pareto

N° PORCENTAJE PORCENTAJE ACU-
CAUSAS FRECUENCIA RELATIVO ACUMULADO MULADO
1 Falta de métodos en los procesos 17
17.00% 17 17.00%
2 Falta de estandarizacion 13 13.00% 30 30.00%
3 Falta de maquina 11 11.00% a1 41.00%
4 Productos con faltas de inspeccion 9
9.00% 50 50.00%
Falta de buena manipulacion en telas 8
5 . 8.00% 58 58.00%
6 Areas con falta de orden 8
8.00% 66 66.00%
7 Falta de flujo de aireacion a las telas 7
7.00% 73 73.00%
maniobrar a la intemperie 7
8 i 7.00% 80 80.00%
9 Seguimiento a los procesos 7
7.00% 87 87.00%
10 Reportes continuos 6
6.00% 93 93.00%
11 Falta de quimicos 4
4.00% 97 97.00%
12 Falta de responsabilidad laboral 3
3.00% 100 100.00%
TOTAL 100 100.00%

El diagrama de Pareto contribuyé a determinar las causas principales de los
problemas en la tintoreria, siendo estas; la falta de métodos en los procesos,
falta de estandarizacion, falta de maquina nueva y faltas de orden.
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ANEXO 6: Diagrama de Ishikawa

[ MAQUINARIA ] [ MATERIAL J [ MEDIO

Falta de materias
primas actualizadas

Falta de
mantenimiento

Falta de orden en las
areas

Productos
Falta de maquina desactualizados

Falta del flujo del aire

BAJA
PRODUCTIVIDAD

Falta de control de Falta de supervision

actividades

Ausentismo

Falta de tiempos

Faltas del personal
estandarizados

Falta de metodos de

procesos en el trabajo .
J Falta de seguimiento:

a los procesos

[ MANO DE OBRA ] [ METODO ] { MEDICION ]




ANEXO 7: Diagrama de operaciones

Materia Prima Materia Prima
Secundaria Principal

5" B

Producto Final

Fuente: Rey (2015)



ANEXO 8: Diagrama bimanual

DIAGRAMA BIMANUAL

Disgrama Num 1 | Hoja Num 1 de 1 RESUMEN
SIMBOLOGIA IZQUIERDA DERECHA
PRODUCTO:
ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTA | ACTUAL PROPUESTA
OPERACION: O Operacién
LUGAR: @ Transporte
COMPUESTO D r
POR pera
OPEARIO{S): v Sostener
METODO | ACTUAL | FECHA: Total
SIMECLO SIMBOLO

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA

O E> D v O |:> D v DESCRIPCION MANO DERECHA

10

11

12

13

14

15

16

17

12

i

21

Fuente: Louffat (2019)




ANEXO N° 9: Tabla factor valoracién

HOMBRE | MUJER
A. Suplemento por necesidades personales 5 7
B. Suplemento base por fatiga 4 4

HOMBRES MUJERES

A. Suplemento por trabajar de pie 2 4
B. Suplemento por postura anormal
B.1 ligeramente incomodo 0 1
B.2 Incomodo (Inclinado) 2 3
B.3 Muy incomeodo (echado, estirado) 7 7
C. Uso de fuerza/Energia muscular, (levantar, tirar, empujar) Peso levantado (KG)

25 0 1

5 1 2

10 3 4

25 9 20 max.

355 22

D. Mala iluminacidn
Ligeramente por debajo de la potencia calculada 1] 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente S 5
E. Condiciones atmosfericas
Indice de enfriamiento kata

16 0

8 10

4 45

2 100
F. Concentracion intensa
Trabajos de cierta precision 1] 0
Trabajos precisos o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precision o muy fatigosos 5 5
G. Ruida
Continuo 0 0
Intermitente y fuerte 2 2
Intermitente y muy fuerte, Estridents y fuerte 5 5
H. tension mental
Proceso bastante complejo 1 1
Proceso complejo o atencion dividida entre muchos objetos 4 4
Muy complejo 8 8
|. Monotonia
Trabajo algo mondtono 0 0
Trabajo bastante mondtono 1 1
Trabajo muy mondtono 4 4
J. Tedio
Trabajo algo Aburrido 1] 0
Trabajo bastante Aburrido 2 1
Trabajo muy Aburrido 5 2

Fuente: Garcia (2016)




ANEXO 10: DOP del proceso de tefiido de telas antes

Disolver
colorante

v
inspeccionar Recepcian de
1 Is tela las telas
T >

2 @ Pesar las telas

Traslado al drea
de quimicos

Eliminar suciedad de
telas

Trasado al Srea
Monfort 9001

Limpieza de
Monfort

Retirar pedaros de
telas

Llevar a mesa
de colorantes

Enrollar y doblar la tela final

Tediir ka tela

Traslado a la
abridora

Verificacién e
inspeccion

- F5-0'%-0-080-B
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ANEXO 11: DOP del proceso de tefiido de telas después

=11

Disolver
colorantes y
solventes

nspecconar
Iatela

GO

e

kS

Recepcionar
las telas en

almacén

Pesar las
telas

Coger las telas
madelos del
AL

Eliminacién de
suciedad en telas

Limpieza de
tangque over
Monfort 9001

Retirar desperdicios
de telas

Tedido de la tela

Traslado al control
de calidad

Acomodado de
tela

Trasladar hacia los
coches de
desplazamiento

Enrollar y doblar ks
tels

Descarga en
coches



ANEXO 12: Ficha de recolecciéon de datos de toma de tiempos (pre — test)

Toma de Tiempos (PRE - TEST)

Observado

Guere Alania Joseph

. S U S Producto: telas tefiidas operacidn: Tefiido Mes: Enero Revisado por: Area de calidad
N° Tareas Dl
1 2 B 4 5| 6 7 8 9 10 | 11 | 12 | 13 | 14 [ 15 | 16 | 17 18 | 19 [ 20 | 21 | 22 | 23 | 24| 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30 | PROM.
1 Receilcién de telas 19 18 | 15 | 16 13 | 20 | 15 20 17 | 16 | 13 18 13 21 14 18 17 16 | 18 15 11 19 16 | 18 | 16 17 21 | 15 | 17 19 16.7
2 Insg ion de las telas 17 19 | 16 | 21 16 | 18 | 15 13 22 | 16 | 19 15 10 19 | 21 16 19 23 14 18 18 16 19 | 14 | 16 20 15 | 19 | 15 18 17.2
3 Pesado de telas 22 21 | 19 | 17 18 | 21| 25 17 15 | 15 | 20 16 18 16 | 22 19 17 18 | 19 15 23 15 22 18 | 17 19 16 | 23 | 21 17 15.0
4 Traslado al drea de Quimicos 32 29 | 32 | 33 | 38 | 36| 28 | 31 | 35 | 34| 27 | 28 | 38 | 33 | 37 | 38 | 28 | 27 | 33| 33 | 30 | 35| 38 | 29| 34 | 28 | 38 | 29 | 32 | 29 32.4
5 Eliminacidn de suciedad en telas 11 16 | 14 | 14 11 | 12| 13 12 12 | 10| 10 16 12 10 10 12 10 15 12 10 15 16 12 16 | 14 12 15 113 | 11 10 12.5
6 traslado al drea over 29 | 32 [ 33| 31 | 29 | 30| 30 | 29| 32 3132|2929 |29 [ 29 | 31 | 30 | 30 32| 33|31 |33 [31 13233 |29]30] 3|3 30.8
7 Limpieza de tanque de Monfort 9001 12 13 | 11 | 11 | 11 | 14 | 12 15 | 14 | 14 | 15 | 14 | 15 | 15 | 13 | 12 13 14 | 12 | 14 | 15 12 | 11 [ 14| 15 | 11 | 12 [ 12 | 15 | 15 13.2
8 Llenado de agua al tanque 13 12 9 9 10 | 10 | 11 9 11 9 13 10 10 11 10 9 11 12 12 13 11 12 11 9 9 13 9 11 | 10 10 10.6
9 separacion de retazos de telas 11 9 11 | 12 6 9 9 12 | 11 9 8 7 9 11 7 8 12 12 8 10 6 9 6 8 10 | 10 6 10 8 6 9.0
10 Traslado a mesa de colorantes 6 4 7 5 7 7 5 7 7 6 | 7 6 7 6 7 6 4 5 7 7 7 6 7 5 6 7 6 5 7 5 6.1
11 tefiido de tela 1017|1012 |1012| 1017 {1015]1012| 1019 | 1016|1014 |1019|1019| 1013|1017 |1012|1017| 1017 | 1014 | 1016|1012| 1017|1013 [ 1014|1017 |1013| 1018 | 1019 |1013|1019| 1018 | 1014| 1015.5
12 traslado a la abridora 815 | 810 [ 811 | 806 | 817 | 813 | 800 | 804 | 808 | 810 | 804 | 816 | 807 | 807 | BO2 | 807 | 806 | 816 | 803 | 806 | 809 | 816 | 813 | 801 | 808 | 807 | 812 | 803 | 801 | 805 | B808.1
13 Exprimido y secado en abridora 96 | 103 | 104 | 101 | 103 |102| 96 | 102 [ 101 | S8 | 102 | 98 95 | 102 | 99 95 | 100 | 97 | 96 | 99 | 102 | 103 | 98 |104) 102 | 96 98 | 98 [ 103 | 101 99.8
14 traslado al control de calidad 60 | 61 |60 | 67 | 59 | 85 | 68 | S0 | 49 | 75| 85 | 56 | 74 | 63 | 62 | 76 | 50 | 55 | 62 [ V1 | 76 | 55 | 66 | 52 | 54 | 55 [ 60 | 55 | 50 | 55 62.2
15 Verificacidn de arrugas de telas 5 4 7 7 6 5 5 7 5 5 7 5 6 6 6 7 4 4 4 7 4 5 5 5 6 7 6 7 4 6 5.6
16 Revisién e inspeccion de manchas blancas 4 4 2 3 2 4 3 4 2 3 4 3 4 4 2 2 2 4 2 2 2 4 4 2 3 2 3 3 3 3 3.0
gy il gtk s|a|a|3|s|s|s|s|s|3|s|3|afla|s|s|3|s|3|3|s5]|5s]|a|a|s|a|s5]|3|[3]|s]| a2
desplazamientos
18 Enrcllado y doblado de tela tefiida 21 21 | 23 25 26 | 21| 25 29 21 | 22| 25 21 22 23 | 24 27 28 25 22 | 22 23 26 27 | 22| 29 25 28 | 29 | 28 29 24.6
19 Descarga en coches 8 11 | 10 8 8 11 9 9 10 9 8 10 11 10 8 9 10 11 11 8 9 10 9 10 8 9 9 8 10 10 9.4




ANEXO 13: Ficha de recolecciéon de datos de toma de tiempos (post — test)

Toma de Tiempos (POST - TEST)
Obs:::adc Guere Alania Joseph, Ramirez Granados Edison Producto: telas tefiidas operacién: Tefiido Mes: Mayo Revisado por: Area de calidad
o DIAS
N Tareas
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 | 13 | 14 | 15 | 16 17 | 18 | 19 | 20 | 21 22 | 23 | 24| 25 | 26 | 27 | 28 | 29 | 30
1 Recepcidn de telas 18 17 | 16 | 16 16 | 16 | 18 18 | 16 | 17 | 18 17 | 17 | 16 | 16 | 17 18 17 | 16 | 16 17 16 | 16 | 16 | 16 17 18 | 16 | 18 | 17
2 Inspeccionar las telas 23 25 | 22 | 25 | 22 | 24 | 25 21 | 21 | 25| 23 | 21 | 24 | 23 | 22 | 25 | 25 21 | 21 | 23 | 23 24 | 23 | 22 | 21 | 25 | 23 | 23 | 22 | 22
3 Pesado de telas 17 18 | 19 | 18 17 | 18 | 17 18 | 19 | 18 | 18 19 | 17 | 18 | 18 | 17 17 19 | 19 | 17 17 17 | 17 | 19 | 18 18 17 | 17 | 17 | 17
4 Coger las telas modelos de A.E. 6 7 8 5 8 5 9 8 5 7 8 5 5 8 6 6 5 7 9 5 8 8 5 5 5 9 6 9 6 5
5 Eliminacién de suciedad en telas 14 | 14 | 13 | 14 | 15 | 15 | 13 16 | 16 | 17 | 17 | 17 | 16 | 14 | 13 | 15 15 15 | 13 | 14 | 14 14 | 13 | 17 | 17 17 13 | 15 | 16 | 16
6 Limpieza de tangues en tefiidora overflow 14 13 [ 14| 12 14 | 13 | 10 14 | 10 | 14 | 12 1 | 11 12 |13 | 11 14 10 | 13 | 12 11 12 10 [ 13 | 14 13 11 |13 | 11 14
Llenado de agua, solvente y colorante al
7 e 10 | 10 | 11 9 8 9 9 10 | 10 | 11 | 10 8 8 10 9 8 11 10 | 10 9 11 10 9 8 10 10 | 10 | 9 11 8
8 separacion de retazos de telas 14 | 13 | 14 | 12 14 | 13 | 13 12 | 13 | 12 | 12 12 | 12 14 | 13 | 12 14 | 14 | 14 | 14 | 14 14 | 13 | 12 | 12 13 14 | 12 | 13 14
9 tefiido de tela 402 | 404 | 408 | 415 | 408 | 413 | 411 | 410 | 409 | 412 | 410 | 415 | 409 | 413 | 402 | 414 | 405 | 405 | 404 | 409 | 414 | 401 | 404 | 414 | 403 | 403 | 410 | 407 | 408 | 415
10 traslado a la abridora 807 | 805 | 804 | 808 | 808 | 802 | 800 | 806 | 806 | 802 | 805 | 804 | 807 | 805 | 808 | 804 | 801 | 803 | 800 | 804 | 805 | 802 | 800 | 809 | 806 | 808 | 800 | 808 | 809 | 802
11 Exprimido y secado en abridora 114 | 119 | 114 | 102 | 114 | 104 | 110 | 107 | 112 | 105 113 | 108 | 113 | 100 | 101 | 103 | 118 | 116 | 105 | 112 | 106 | 106 | 102 | 102 | 106 | 102 | 110 | 100 | 111 | 116
12 traslado al control de calidad 33 29 | 30| 30 | 31 | 31| 33 31 | 32 | 30| 28 | 31 | 28 | 33 | 28 | 28 28 33 | 33| 28 | 33 32 | 31 | 33| 32 28 | 28 | 29 | 30 | 31
13 Acomodar la tela 6 6 3 7 6 4 6 7 3 5 7 6 5 4 5 6 6 5 4 3 4 4 3 3 6 7 7 3 3 3
| hacia | h
14 |UEslede et de a | a|s|s|3|3|7|6|7|8|ls|s|7|7]|6|8|3|3|als|s|6|6|5|8|8|a|s|ales
I nier
15 Enrollado y doblado de tela tefiida 27 23 | 23| 23 | 24 | 26 | 25 26 | 26 | 25| 25 | 24 | 23 | 24 | 24 | 24 | 24 | 26 | 25 | 25 | 27 25 | 25 | 27 | 26 | 24 | 24 | 24 | 27 | 23
16 Descarga en coches 7 8 7 8 7 9 9 8 7 8 7 8 9 7 8 9 8 9 7 9 9 8 7 8 9 9 7 8 9 7
17 colocar en almacén 4 7 4 5 4 7 4 5 6 [ 6 5 7 5 4 6 7 5 4 7 5 4 5 4 5 4 7 5 7




ANEXO 14: Diagrama de Gantt

PROYECTO TESIS
MES DE DICIEMBRE-ENERO MES DE MAYO
N ACTIVIDADES S USRS
SEMANA 1 SEMANA 2 SEMANA 3 SEMANA 4 SEMANA 5 SEMANA & SEMANA 7 SEMANA 8 SEMANA 3 SEMANA 10
123'4]5]5? 9110(11]12(13/14|15|16]17/18/19/20/21]22]23|24[25/26)27]28]29[30 2(3]14]5 8[9]10{11/12]13]14)15[16|17)18[19|20]21(22]23]24|25|26(27]28]29(30
1 |Seleccion de los trabajos a estudiar
2 |Andlisis de los procesos en la linea de prod
3 |Estudios de tiempo en el area de la Tintoreria Pre - Test
4 |Estudio del movimiento en el area de la tintoreria Pre - Test
5 |Realizacion del diag de Ishikawa y Pareto
6 |Determinacion del tiempo dar Pre - Test
7 _|Medicion de la productividad Pre - Test
g |Pl i de mejora en el area de Tefiido
9 |Variantes para la mejora de la productivida

10 |Costeo y cotizacion de la maquinaria a img

11 |Analisis y ubicacién estrategica de la

12 |Redisefio del area en la Tintoreria

13 |Compra de la ia tefiidora de flujo overflow|
14 |Capacitacion a operario de la nueva metodologia

15 |Capacitar a operario sobre la maquina de tefido

16 [M imiento y calibracion de la de tefiido

I 1.2 1t

to al operario sobre los

Estudio de tiempos en la tintoreria Post - Test

19 |Estudie de movimiento en la tintoreria - Post - Test
20 |Determinacion del tiempo estandar Post - Test
21 |Medicion de la productividad Post - Test

ra
=)

Colocar los datos en el programa SPSS

23 |Determi tiempo dar Post - Test
24 |Medicion de la productividad Post - Test
15 |Caleulo de dates en el programa SPSS

26 |Caleulo de los nuevos resultad

Andlisis de los resultad:

Inspeccion por cada semana




ANEXO 15: Declaratoria de originalidad de autores

UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA

ESCUELA PROFESIONAL DE INGENIERIA INDUSTRIAL

Declaratoria de Originalidad de los Autores

Nosotros, EDISON RAMIREZ GRANADOS, JOSEPH JERRY GUERE ALANIA estudiantes de |la
FACULTAD DE INGENIERIA Y ARQUITECTURA de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL
de la UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO SAC - LIMA ATE, declaramos bajo juramento que todos los
datos e informacion que acompafan la Declaratoria de Originalidad del Autor / Autores titulada:
"IMPLEMENTACION DE INGENIERIA DE METODOS PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD EN
LA TINTORERIA DE LA EMPRESA TEXTILES ATE SAC, 2021", es de nuestra autoria, por lo tanto,

declaramos que la Declaratoria de Originalidad del Autor / Autores:

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 obtencién 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 informacion aportada, por lo cual nos sometemos a lo

dispuesto en las normas academicas vigentes de la Universidad Cesar Vallejo.
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ANEXO 16: Autorizacion de Publicacion
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ARQUITECTURA y de la escuela profesional de INGENIERIA INDUSTRIAL de la UNIVERSIDAD CESAR
VALLEJO SAC - LIMA ATE, autorizamos (X), no autorizamos () la divulgacién y comunicacion pulblica
de nuestra Autorizacion de Publicacion en Repositorio Institucional: "IMPLEMENTACION DE
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224715
ORCID: 0000-0002-9987-9786
RAMIREZ GRANADOS EDISON Firmado  digitalmente  por
DNI; 77256816 GRAMIREZED el 11-07-2021
ORCID: 0000-0001-9876-4384 12:00:43
Codigo documento Trilce: TRI - 0127253
o%e%° INVESTIGA

oo UCV



ANEXO 17: Reunion con el personal administrativo
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ANEXO 18: AUTORIZACION

CARTA DIRIGIDA AL JEFE DE PLANTA

Distrito: Santa Anita

Asunto: Manifestacion formal dirigida al jefe de planta del drea de la Tintoreria
en la empresa Textiles Ate S.A.C.

Presentacion:

Mediante este presente documento me dirijo ag’W%WQFMrM"’

como el jefe de planta del drea de la tintoreria de |& empresa Textiles Ate S.A.C,, lo
cual autoriza a los estudiantes Giiere Alania Joseph Jerry y Ramirez Granados Edison
en la elaboracién del trabajo de investigacion titulado “Implementacion de
Ingenieria de Métodos para incrementar la Productividad en la Tintoreria de la
Empresa Textiles Ate S.A.C., 2021” ubicado en el Distrito de Santa Anita, mediante
ello elaborar nuestra propuesta de implementacion.

Mediante este comunicado hago adecuado la conformidad para repetirle la
conmocion por parte nuestra y consideracion

Lima, .'2 de Enero del 2021

e S Tt

ARINO FERREIRA DE

FiRRIN Y SeECY



ANEXO 19: Capacitacion al personal




ANEXO 20: Tela Terminada




ANEXO 21: Colorantes y quimicos




ANEXO 22: MATRIZ DE CONSISTENCIA

TITULO

“Implementacién
de Ingenieria de
Métodos para in-
crementar la Pro-
ductividad en la
Tintoreria de la
Empresa Textil
Ate S.A.C., 2021"

2021?

la empresa textiles

Ate S.A.C., 2021.

la empresa textiles

Ate S.A.C., 2021.

las programadas

PROBLEMAS OBJETIVOS | HIPOTESIS
VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE
GENERALES INDEPENDIENTE CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Segun Rodriguez,
(2016) indica que in- _AAV
Determinar en cormo | Lalmolemientacién genieria de métodos| Esta herramienta Estudio de s TA A%
¢Cémo la implementa- abaglen entactan | a2 i:: Sy es una herramienta | tiene la capacidad métodos AAV: actividades que Razén
ci6én de ingenieria de e in e da g mét:dos incres INGENIERIA DE  [que define la manera| para aumentar y or- agregan valor
métodos incrementa todog Inorements Ia | narta fa preducd. METODOS en la que se desarro-| ganizar la productivi- TA: total de activida-
= productivkiac en productividad en la |vidad en la tintore- S ucleras acvice[cad pag dace W b
tintoreria de la em- Hinitorerinide ta e |t de o cmpress des, contando siem- | estandarizacion de TE=TNx(1+5)
presa textiles Ate e i e || e pre con la mano de | procesos y tiempos TE: Tiempo estandar
S.A.C., 2021? P TE o L3R R obra en la produc- en el trabajo. TN: Tiempo normal Razén
T . . cién en una empresa.| Estudio de S: suplemento
tiempos
ESPECIFICOS VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADORES ESCALA DE
DEPENDIENTE CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
Determinar como la e eficiencia
¢Cémo la implementa-| implementacién de Bl TE
i : S . P ; de ingenieria de =—x100%
cién de ingenieria de | ingenieria de méto- 2 5 TR
= i X métodos incre-
métodos incrementa | dos incrementa la L
la eficiencia en la tin- | optimizacién de re- cién de reczrsos il Gutiérrez (2014) La Optimizacién de re- | TE: tiempo estandar Razén
toreria de la empresa | cursos en la tintore- B iR productividad tiene [La productividad serd| curso TR: tiempo real
textiles Ate S.A.C., ria de la empresa et como objetivo ver el | evaluada siguiendo
2021? textiles Ate S.A.C., AtepS AC. 2021 sistema de produc- | los indicadores en la
2021 T ) PRODUCTIVIDAD [ci6n de los resultados| toma del estudio de
SCoro laimol . Determinar como la |La implementacién de la materia prima e| trabajo como lo son eficacia
- -c:mz a. s 'em'er:i R implementacién de | de ingenieria de incrementar sus re- (la eficiencia y la efica- = Qxloo%
:::t‘o deo;nii‘::rr"eer::nt: ingenieria de méto- | métodos incre- sultados mediante | cia en el almacén PP
e dos incrementa el | menta el cumpli- recursos utilizados (p Cumplimiento de
e cumplimiento de me-| miento de metas 20) meta CP: cantidad de telas Razén
| Sp tas en la tintoreria de| en la tintoreria de producidas
textiles Ate S.A.C., PP: produccién de te-




ANEXO 23: FICHA DE ESTUDIO — ANTES

@ Textiles Ate HOJA DE ESTUDIO

SUPERVISOR: . Hoja: | v
Ramirez Granados EJison N* de estudio [ 77 sc ¢

AREA: TinToRE&IN Hora Fin: | E

de . T e 7e Jocles | Tiempo de estudio:
m 957-%"5.&'#.’ £ hrs.
Miquina: MoonlerT Operario N*: 2
Métodos | Tremyo | Producto: 4. ) Fijado por: e Operndor  + Gerere O+
Usar: 14 U o Dwplrviser
Nomero de Fecha:
st y qededes 0Yjos/1a3/

Descripcion: hoja de verificacion /nota de ma

_D_uPddndoun-_u TIEMPOS OBSERVADOS Promedio | Valoracén | TN | SUPL | TE. |
N Tareas 1]2]3]a]sle6l7[8[9]10 205
1 | Recepcion de teiss [T 1455]15 |15 (G484 (4] 11 |96 |95 76. * 91 05.2] 4.2 [0, 2y
2| pecconcdelss L ot w fo2 fissle [ [mdling] sa.p | QAL lss| 2l
3 | Pesadodetelss B2 |M.347 |i5 |IC |18 |ids] 20819 |4 4| 49 i 1229] 4.2 oy
s E:'.‘“""'" BLA% 74|53 P2 |81 pasjedfaeg] 32.9 QL | oz psae
S | Ehiminacién de

suciedad en |3 lolﬁ o.i fis3|edazlisy 122 | qy u3gl 2z 36

telas
¢ | tasladosldres lyy fa¢ 30 [38 [33 2242034340 | 20.€ | QL a1z [ne
7| Umplezadetanave /2 lis 5 |0 IS It s |2 |43 | 43,2 U | .2 iy
8 | Uenadodeaguadl 19 (/3 1s2 i3 |00 |3 |1t |t2|2 |9 {0. 6 W e8] 4.2 P5e
0 s:nd:::. Wle |9 2|z |e o€ |€ |0 9 1 g.9|4,2 |28
wpmewesmmn I il izlclc|Elzlz | ¢ A 5,551,z |cee
11| tefido de tels mToWTI'Wﬁcw k. 1 Qi 4,2 [wi N
s i jos oty 17| odfece [roapee| as| 16| 209| woe.s | QL [imp) s [ere2
13 | Exprimido y secado

o 09 oz 1100 iy | 96| @t |0 |9c i 2] 92| 99-€ Al [Qead £z |Gz

_Abridora
- ;’:‘"“!!"!""“'" 66 |er|xs|ua|as|es|rz]es]ps]s3] ¢2.2 | Gl  sceo 4.2 |32
15 | Verificacion de

rrugn de 2lylslels|#le |2 |v]|2 | S-¢ Ql |54 |4.2 4
16 | Revision ¢

Inspeccidn de vislelyls|3le|¥|z]|® 2 Al pPMfe.a2 |26a¢

manchas blancas
17 | trasiado hacla los

coches de S|4a|3 S|4 |52 3 [s4|9 ]3] 42 W Baals.z g

Gesplazamientos
18| Enrolladoy

dobladodetels |27 |25]|2s ke |24 |23 )27 |25 ho |asg] 24.¢ QY f22,3] 4. 2 Moty

tefida
19| Descarga en 2|9 |t |7 leolos| edl e |40 |26 7.4 WU |255] 1.2 |ac
20 o TOTAL 2199.9 200]3




ANEXO 24: FICHA DE ESTUDIO — DESPUES

@ Textiles Ate HOJA DE ESTUDIO
SUPERVISOR: Hoja: | 3
Rownez Guonader Edisen N* de estudio I 43 Je 15
AREA: TinichERIR Hora Fin: ] 4 pm.
Tipo de - Tngerieria de M¢Todoh Tiempo de estudio: ‘1”
estudio: ~ Fiempe EsTepdor )
Maquina: TeAwdera oveiflow Operario N*: 3
o = 5 [ . 6
Método a r;& w,| Producto: ., Fijado por: K vl B Geiiate
usar:
Numero de - Fecha:
e : Scoches peldia 03 Jos/2024
Descripcion: hoja de verificacion /nota de trabajo/ maquina
Descripcién de tareas TIEMPOS OBSERVADOS Promedio | Valoracién | TN | SUPL | T.E.
N | Tareas 1[2]3]a]s[6]7]8]s]10 e
1 | Recepciéndetelas /7 |4 |14 |/6 7\ U 75771 7€-3 7 WY.5] 7-42 |79
? | \peccdndelds b3 i oy foa fas fez feb feo jwaled | 244 95  |AA) 403 (223
3 | Pesadodetelas 0 |17 |(9 6= 4 |IT |15 [HE |23 53] 76.9 97 Hs.%3| % 7 [{i.0
4 | Coger las telas
asne |T[F e fo [ sy slr pe| 52 | 1 |4 relsu
S Eliminacién de ‘Iﬂ
suciedad en i3 Ws.ale3 |4 |16 i3 |19 14 sl |14:5] (3.5 qJ 2.7 3.3 /4.
telas
6 | Umpieza de LRI 2 | 05 u 102 4,7
sies Ty y3 |10 |12 |} |k Bl (.1 Wo.0J ‘
7 | Uenadodeaguadl |y 10524 wi|2 |7 [9.2)ionfed|ibe| 9.2 9 2.09]. *|9.5¢
8 mmd::“ s |2 \n |y |BSfs|ils|is e|ite| ¢2.3 91 . L3 42,22
9 | teAidodetela R0 [0 FOLI|'05 | ot |4 10| 1e| 47 | ya| qod | 4o9. 5 e |YoA
10| washdoals by, {403 ack o1 fros [eoqfeco [uio [@ufsosd go6. | g1 P 247 fists
11 | Exprimidoy
secado en oz [103 | 6 f100| us ez fiot [itd (4o i2.5] 401 4 @ || ?|3g
abridora
1| s ol L (31 f2afo (32 | 22 fuefae [ [224) 30 94 |23|4.0 s
13 | Acomodarlatela |7 [7 |5 |e |5 [¥s[S|? ]2 ]2 3 71 | 2.93] 4,13]3.19
14 | traslado hacia los
coches de dlz l6[s|s |2 |t [4]3 3 T4 2.4 17311
desplazamientos
15 | Enrolladoy
dobladodetela |27 |23 o |25 |2 23 |as |es |o) Res| 5.2 94 2.8 4.0 .42
teflida
16 | Descarga en thale L6172 |2 ] es|sa| 2.9 9 |*2e| 407|852
17 | colocaren « 215 laslz s |7 |% b3 us] 4.2 LT ERT RN O
18 TOTAL | 4429 359 SF,,_E"




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
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