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RESUMEN

La presente investigacion titulada “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar
la productividad del &rea de confeccién de 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima, 2021”,
tuvo como objetivo establecer la forma en que la aplicacion del estudio del trabajo
mejora la productividad del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado
de Lima afio 2021; siendo la poblacién estudiada la producciéon de poleras en un
periodo de 30 dias, y su unidad de andlisis es la produccion de una polera, el cual
se registré de forma diaria, asi mismo se tiene como variables de investigacion el

estudio del trabajo y la productividad.

La investigacion es de enfoque cuantitativo, tipo basica, de nivel propositivo y
disefio no experimental, donde el instrumento utilizado para medir la variable
estadistica productividad, fueron los registros de productividad y las formulas
matematicas validadas mediante el criterio de juicio de expertos cuyos resultados

se presentan mediante tablas y gréficos.

Como conclusiéon del estudio se tiene que: La aplicacion del estudio del trabajo
mejora la productividad del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C, Cercado
de Lima, 2021; lo que se refleja en el incremento de la eficiencia en 22.28%, la

eficacia en 19.91%, y el incremento de la productividad en 46.59%.

Palabras Clave: Estudio del trabajo, eficiencia, eficacia, productividad.
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ABSTRACT

The present investigation entitled "Application of the study of work to improve the
productivity of the clothing area of 3 Oh SAC, Cercado de Lima, 2021", aimed to
establish the way in which the application of the study of work improves the
productivity of the area of preparation of the company 3 Oh SAC, Cercado de Lima
year 2021; being the population studied the production of shirts in a period of 30
days, and its unit of analysis is the production of a shirt, which was recorded on a
daily basis, likewise the study of work and productivity is considered as research
variables .

The research is of a quantitative approach, basic type, purposeful level and non-
experimental design, where the instrument used to measure the statistical variable
productivity, were the productivity records and the mathematical formulas validated
through the criteria of expert judgment whose results are presented using tables and
graphs.

As a conclusion of the study, it is necessary to: The application of the work study
improves the productivity of the clothing area of the company 3 Oh S.A.C, Cercado
de Lima, 2021; which is reflected in the increase in efficiency in 22.28%, the

efficiency in 19.91%, and the increase in productivity in 46.59%.

Keywords: Work study, efficiency, effectiveness, productivity.



l. INTRODUCCION



A nivel mundial, segin la OMC, los paises de Asia representan casi el 60% de
exportaciones mundiales de textles 'y confecciones (TEXTILES
PANAMERICANOS, 2020). En Asia-Pacifico a causa de la COVID-19, los
principales mercados de exportacion, las empresas y trabajadores del sector fueron
muy afectadas (ILO, 2020). Paises como China, EE.UU y otras economias
avanzadas tomaron medidas, cerrando féabricas y cadenas de produccion
experimentando una drastica desaceleracion (COFACE, 2021). Segun (EL PAIS,
2021) al cierre del 2020 a nivel global el sector textil tuvo pérdidas entre un 20% vy
25% respecto a sus ventas, en Europa (25%-30%) y EE.UU (20%-25%); en Espafia
hubo una caida del 39%. De acuerdo a la CCL (2020), segun la base de datos de
la OTEXA, en EE.UU las importaciones en confeccion disminuyeron en 28%, dando
a conocer que las mas golpeadas fueron las confecciones chinas (-49%), el cual se

observa en la tabla del Anexo 3.

A nivel latinoamericano, segun la Asociacion Brasilefia de la Industria textil y de
Confeccion, Brasil, también fue afectada en su produccion a causa de la pandemia
(TEX BRASIL, 2021). En Centroamérica segun CEPAL, el Salvador registré la peor
caida de exportaciones en el 2020, siendo la mas afectada la industria textil que
representa un tercio del comercio exterior del pais salvadorefio (LA PRENSA,
2021). En la industria textil ecuatoriana, también el afio 2020 fue complicado, ya
que en el 2019 pasoé de facturar 1387 millones de délares en su mercado local a
registrar ventas por 886 millones de dolares para el 2020, una contraccion de un
36%, segun estimaciones del gobierno (AMERICA RETAIL, 2021).

A nivel nacional, el sector textil y confecciones se encuentra dentro del top de
industrias con mayor actividad econdémica; en el 2019 tuvo un 6,4% de
participacion, siendo la tercera actividad con mayor contribucion en el PBI
manufacturero, generando alrededor de 400 mil empleos, observando un gréafico
detallado en la figura del anexo 4 (IEES, 2021). En el afio 2020, este sector, tuvo
una caida del 32,1%, sin embargo, en importaciones de la produccion de prendas
hubo una subida en el primer semestre del 2020, creciendo ese afio en 54,3%,
refiriendo que hasta la actualidad el sector ha ido evolucionando, tal como se
muestra en la figura del anexo 5 (LA REPUBLICA, 2021). Segun la SNI (2021), solo



con exportacion de camisones y pijamas de punto de algodén hubo un crecimiento
de 12,9% en 2020, a diferencia de otros productos que tuvieron caidas respecto a
sus ventas, como se observa en el cuadro detallado del anexo 6. Segun el
MINCETUR (2021), a enero de este afo, la exportacion textil-confecciones crecio
por segundo mes consecutivo por el aumento de ventas de productos textiles
(+23,4%), aunque la importacién respecto al subsector confecciones descendio
29,6%.

A nivel local, se llevo a cabo un estudio en la empresa de confeccion 3 Oh S.A.C,
investigando la problemética que presenta, ya que la empresa esta en crecimiento,
por tal motivo se necesita solucionar algunas deficiencias que retrasan la
produccion, que impiden cumplir los pedidos a tiempo. Por ello, es necesario
encontrar cuales son las causas de no cumplir con lo planificado, ya que conlleva
a una baja productividad. Para identificar las causas, se recopil6 informacion con la
técnica de observacion en el area de confeccién. Por ello se realiz6 un diagrama

de Ishikawa, para determinar las causas principales del problema.

MANO DE OBRA MAQUINARIA MEDIO AMBIENTE

\Iéaja supervision \ - . Ubicacion inadecuada
JMaquinas antiguas de las piezas a trabajar.
Pocos L - N
operarios Maquinaria sin utilizar Desorden en el érea\
por falta de operarios R de trabajo

Falta de motivacion

Nl

\‘Malas condiciones Baja fluminacion

Falta de mantenimiento Distribucion inadecuada
en maquinas \ de las maquinas \

Ausencia de
capacitacion

Baja
productividad
en el area de
confeccion

>

No existe método o hay medicion de
Falta de planificacion de de trabajo definido tiempos del proceso
- compra de materiales D
Desperdiciode /e »
material Retrasos en la operacion
7

/
MATERIAL METODO MEDICION

No hay instrumento para / Falta estandarizar las Tiempos |mproduct|vo§/
medicion del tiempo actividades del trabajo /
N

Figura 1. Diagrama de Ishikawa — 3 Oh S.A.C

El cual se obtuvo la lista de causas como se muestra en la tabla del Anexo 7. Una
vez organizada las causas, se procedid a elaborar la matriz de correlacién
(buscando la relacion entre una causa con las demas para cuantificar), teniendo en
cuenta una escala de medicion, como se observa en las tablas del Anexo 8 y 9

respectivamente.




Luego se elabord la tabla de frecuencias, como se muestra a continuacion.

Tabla 1. Tabla de Frecuencias

0, 0,

N® CAUSAS Frecuencia FRECLT)ENCIA ACUMSLADO
C16 Falta estandarizar las actividades del trabajo. 65 10.16% 10.16%
C20 Retrasos en la operacion. 60 9.38% 19.53%
C18 Tiempos improductivos. 57 8.91% 28.44%
C17 No existe método de trabajo definido. 55 8.59% 37.03%
C4 | Ausencia de capacitacion. a7 7.34% 44.38%
C1l Baja supervision. 45 7.03% 51.41%
C9 | Ubicacion inadecuada de las piezas a trabajar. 45 7.03% 58.44%
C10 Desorden en el area de trabajo. 42 6.56% 65.00%
C12 Distribucion inadecuada de las maquinas. 41 6.41% 71.41%
C19 No hay medicién de tiempos del proceso. 38 5.94% 77.34%

C6  Maquinaria sin utilizar por falta de operarios. 27 4.22% 81.56%

C2  Pocos operarios. 26 4.06% 85.63%

C7 | Malas condiciones. 17 2.66% 88.28%

C5 | Maquinas antiguas. 16 2.50% 90.78%
C13 No hay instrumento para medicién del tiempo. 14 2.19% 92.97%

C3 Falta de motivacion. 13 2.03% 95.00%

C8 | Falta de mantenimiento en maquinas. 10 1.56% 96.56%
C11 Baja iluminacion. 9 1.41% 97.97%
C15 Desperdicio de material. 7 1.09% 99.06%
C14 Falta de planificacion de compra de materiales. 6 0.94% 100.00%

TOTAL 640 100.00%

Por consiguiente se realiza el grafico de Pareto de la siguiente forma:

DIAGRAMA DE PARETO

640 . . & & ® 100.00%
: o ©
576 P __o® 90.00%
512 = 80.00%
. 448 - e 70.00% .,
S 3834 o ; 60.00% =
9 330 _ : 50.00% &
o - H (®)
D 256 - : 40.00% &
L : O
192 e : 30.00% &
128 - 20.00%
64 @ : 10.00%
o TN B B B 0 BN Rimwmmm oo o C — Goom
© DA KA OO DL D DA DD DD N LD N
P OO OGN O OO OGN OO
CAUSAS

EE Frecuencias & Porcentajes ——80-20

Figura 2. Gréfico de Pareto.



En la figura 2, se observa que las causas que originan la baja productividad son:
Falta estandarizar las actividades del trabajo (C16), retrasos en la operacion (C20),
tiempos improductivos (C18), no existe método de trabajo definido (C17), ausencia
de capacitacion (C4), baja supervision (C1), Ubicacién inadecuada de las piezas a
trabajar (C9), Desorden en el &rea de trabajo (C10), Distribucién inadecuada de las
maquinas (C12), no hay medicion de tiempos del proceso (C19). Luego se procedio
a elaborar, una clasificacion de las areas, para saber cual es el area que representa
mMas causas, como se muestra en el Anexo 10. En el Anexo 11y 12 se muestran la
tabla de estratificacion de causas y una figura del diagrama de estratificacion
respectivamente, observando que el &rea de procesos, presenta con la mayor
cantidad de problemas, por lo tanto se considerara dicha area para encontrar una
solucion, por el cual se propone las alternativas que se detalla en el Anexo 13,
cuantificando con los valores de la tabla del Anexo 14. Finalmente, de acuerdo a
la tabla del Anexo 13, el método que se debe usar para mejorar la productividad en

el area de confeccidn de la empresa 3 Oh S.A.C es el Estudio del Trabajo.

En este orden, la presente investigacibn ha formulado el siguiente problema
general: ¢Como la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad del
area de confeccién de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 20217 Y los
problemas especificos: ¢Como la aplicaciéon del estudio del trabajo mejora la
eficiencia en el tiempo de produccion de poleras del area de confeccion de la
empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021? y ¢Como la aplicacion del
estudio del trabajo mejora la eficacia en el cumplimiento de la programaciéon de
poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C Cercado de Lima afio
20217

En este contexto la presente investigacion se justifica por los siguientes puntos. La
justificacion teodrica tiene como sustento, que una vez teorizada y definida cada
variable y dimensién del tema de estudio, sera material de referencia, siendo Uutil
para entender el estudio del trabajo y asi aplicarlo. La justificacion practica: Existe
preocupacion en la empresa, ya que al recibir mas pedidos de los clientes, no se
estad cumpliendo con el tiempo de produccién de sus productos, por ello se optd por
estandarizar los tiempos y llevar un proceso adecuado de las actividades en el area

de confeccion, de tal manera que se evite retrasos en las operaciones. En la



justificacion metodoldgica, las actividades y acciones implementadas en el plan
propuesto, asi como, las formulas propuestas para medir las dimensiones de las
variables estudio del trabajo y productividad a través de sus indicadores, una vez
mostrada su validez y confiabilidad podran ser utilizadas en otras instituciones
publicas con caracteristicas similares. Para la justificacion economica: La aplicacion
del estudio del trabajo permitira cumplir el objetivo de reducir gastos innecesarios
ocasionados por no cumplir con lo planificado en la produccion que conlleva a la
baja productividad, es asi, que el nuevo método de trabajo permitira mejorar los
tiempos para incrementar la produccion obteniendo mejores ingresos, mejorando
la rentabilidad de la empresa. La justificacion social se basa en que la aplicacion
del estudio del trabajo beneficia a los trabajadores, ya que examina de qué manera
se esta realizando una actividad, ademas que simplifica o modifica el método
operativo para reducir el trabajo innecesario o excesivo, disminuyendo la carga
laboral, y optimizando procesos para que los trabajadores desarrollen sus tareas

de forma mas ordenada logrando un mejor ambiente laboral.

En esta realidad, la presente investigacion ha formulado como objetivo general:
Establecer la forma en que la aplicacion del estudio del trabajo mejora la
productividad del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima
afo 2021. Y los siguientes objetivos especificos: Establecer la forma en que la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el tiempo de produccién de
poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio
2021. Y establecer la forma en que la aplicaciéon del estudio del trabajo mejora la
eficacia en el cumplimiento de la programaciéon de poleras del area de confeccion
de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021.

Por altimo, se plantea la hipétesis general: La aplicacion del estudio del trabajo
mejora la productividad del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado
de Lima afio 2021. Y las siguientes hipoétesis especificas: La aplicacion del estudio
del trabajo mejora la eficiencia en el tiempo de produccion de poleras del area de
confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021. Y la aplicacién
del estudio del trabajo mejora la eficacia en el cumplimiento de la programacion de
poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio
2021. Como se muestra en el Anexo 2 de la matriz de coherencia.
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JADHAV, SHARMA, DABERAO Y GULHANE (2017), en su investigacion titulada
“Improving Productivity of Garment Industry with Time Study”. Los objetivos de esta
investigacion fueron: Conocer el tiempo medio para completar cada proceso de
fabricacion de prendas, analizar la diferencia entre tiempo real y tiempo basico de
cada proceso. La metodologia de estudio tiene un disefio experimental. Para su
muestra seleccionaron dos lineas de costura, una linea de camisas y la otra linea
de polainas, ya que estas dos lineas de costura estan mas enfocadas a mejorar la
productividad de la linea de prendas; para su medicion del tiempo para completar
cada paso en la fabricacién de prendas, tomaron el promedio de 20 ciclos de cada
proceso. Para el método de recopilacién de datos hicieron un andlisis de los
principales procesos en las lineas de esta prenda, registraron el tiempo con la
ayuda de un crondémetro, elaborando la secuencia de procesamiento de las
operaciones involucradas en su fabricacién. Como resultado, el estudio reveld, que
en la fabricacién de leggings el cosido de entrepierna es la operacién que consume
mas tiempo con 19”, y en la fabricacién de camisas el mayor tiempo consumido es
en el ojal con 20”; al saber cuales son los de mas tiempo permitira aplicar métodos

adecuados para reducir dichos tiempos y también costos.

REHMAN et al. (2019), en su investigacion titulada “Productivity Improvement
Through Time Study Approach: A Case Study from an Apparel Manufacturing
Industry of Pakistan”. El objetivo fue mejorar la productividad de una linea de
produccion de prendas de vestir en una fabrica de ropa de trabajo. En la
metodologia una de las aplicaciones importantes en la medicién del trabajo es
equilibrar las lineas de fabricacion y produccion, que se refiere a dividir la misma
cantidad de trabajo entre el operador de la maquina y trabajadores. Para el
muestreo, estudiaron varios factores que influyen en la precision del estudio de
tiempos, incluido el nimero de observaciones tomadas, la cantidad y tipo de
asignaciones a incluir y la calificacion del operador. Para recopilar informacién
realizaron el muestreo de actividad para estimar la tolerancia de la maquina, y el
estudio del tiempo con crondmetro para las operaciones de costura porgue es un
meétodo de tiempo en vivo y extendido. En el resultado se observo un aumento del

36% en la productividad promedio de la maquina de la linea de produccion.



CHISOSA Y CHIPAMBWA (2018), en su investigacion titulada “An Exploration of
how Work Study Techniques can Optimize Production in Zimbabwe’s Clothing
Industry”. Tuvo como objetivo analizar cdmo se puede aplicar el estudio del trabajo
en las empresas de ropa de Zimbabwe para mejorar su produccion. La metodologia
de estudio tiene un enfoque cualitativo en el que utilizaron entrevistas individuales
en profundidad para grabar los problemas. Para la poblacion y muestra,
seleccionaron 6 empresas de ropa. EI método de recopilacion de datos fue
mediante entrevistas, revision de la literatura, y analisis de sus operaciones para
ver donde se pueden reducir costos generales incurridos en la linea de produccion.
Como resultado, el estudio revel6 la falta de implementacién del estudio del trabajo,
la resistencia al cambio y las percepciones negativas que los empleados atribuyen
a los cambios en el trabajo. En general, esta investigacion logré resaltar la

ineficiencia de las empresas de confeccidn sin técnicas de estudio del trabajo.

PERALTA et al (2019), en su investigacion titulada “Increasing Productivity in
Garments Manufacturing through Time Standardization and Work Measurement”.
El objetivo fue establecer estandares de tiempo para minimizar el tiempo de
inactividad y movimientos innecesarios, reducir el costo de las operaciones. La
metodologia de la investigacion es descriptiva-observacional. Los autores usaron
la férmula de muestreo de trabajo, utilizando los trabajos productivos e
improductivos de los trabajadores. Como método para obtener informacién los
investigadores recopilaron datos y detalles del historial de la empresa y el proceso
de elaboracion de pantalones cuadrados mediante el uso de entrevistas,
observaciones y otros recursos. Como resultado, en el estudio, redujeron 3horas
de trabajo adicionales a solo 1, el método propuesto tiene un 19.05% de aumento

en productividad y un 26.46% de disminucion del tiempo de operacion.

VALDES (2020) en su investigacion titulada “Estudio del Trabajo en la linea de
envasado de aguardiente caucano en la Industria Licorera del Cauca”. El objetivo
fue proponer mejoras que permitan optimizar los métodos, establecer el tiempo
estandar para estimar la capacidad de produccion. La metodologia usada es con
enfoque cualitativo de tipo descriptivo. Para la poblacion y muestra el estudio se
llevo a cabo en la linea de envasado del producto con mayor demanda, realizaron

un estudio de métodos donde llevaron a cabo una divisién seleccionando cada



etapa del proceso, el cual en un estudio preliminar tuvieron 5 muestras de tiempos
en cada actividad, continuando asi con la estandarizacion de tiempos de operacion
siendo necesario determinar la cantidad de muestras a tomar por 42 actividades
identificadas en la operacion. Su método de recopilacion de datos fue con la técnica
de observacion identificando cuellos de botella el cual hacian que el proceso sea
ineficiente. Como resultado se encontré que hubo un incremento de la productividad
de 4, 63% por hora, es decir la productividad antes de la mejora era de 54,28%, y

después de ello subi6 a 58,91%.

HUANCA Y VILCHEZ (2019), en la investigacion titulada “Aplicacion del estudio del
trabajo de trabajo para mejorar la productividad en el area de confeccion de la
empresa textil Wyl'S Sac, La Victoria, 2019”. El objetivo del estudio fue determinar
en qué medida el estudio del trabajo mejora la productividad en el area de
confeccion. La investigacion del estudio fue aplicada, de disefio cuasi experimental.
Para la poblacién, consideraron la produccion diaria de camisas Slim en un periodo
de 24 dias, y como muestra consideraron esos 24 dias comprendidos del 03 al 29
de junio, por tanto, siendo igual a su poblacion. Los resultados obtenidos fueron los
siguientes, la mejora de la productividad del 15.74%, reduciendo el tiempo del
proceso de 25 min a 21 min, representando asi una mejora en la confeccion de

camisas por dia.

CUEVA Y MARIN (2019), en su investigacion titulada “Aplicacion del estudio de
trabajo para incrementar la productividad, en la linea de costura de pantalones
jeans, en la Empresa Snow Boarding S. A. C. Ate, 2018”. Con su investigacion
buscaron mejorar la productividad en la empresa, para ello plantearon soluciones
respecto a la problematica presentada en el proceso de la linea de costura. Para la
aplicacion de la tesis usaron como muestra un tiempo de 12 semanas. Los
resultados obtenidos fueron los siguientes, que antes del estudio era un promedio
de 72.95% y luego después de la implementacion se obtuvo un promedio de
76.52%, logrando de esa manera mejorar la productividad a un porcentaje de
3.57%. De igual manera se logré disminuir el minutaje del proceso en 3.11 min,
mejorando la eficiencia de 75.46 % a 76.70% obteniendo una mejora de 1.24% y
teniendo una eficacia de 96.94% a 99.74% dando una mejora del 2.80%.
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ANYAIPOMA y CRUZ (2019), en su investigacion titulada “Aplicacion del estudio
de trabajo para mejorar la productividad en el area de produccion de prendas de la
empresa Publibusiness S.A.C, Carabayllo, 2019”. ElI objetivo de la investigacion
fue, determinar como el estudio del trabajo aplicado en el area de produccion de
prendas mejora la productividad. El tipo de investigacion por su finalidad es
explicativo, aplicada, con enfoque cuantitativo; de tal manera por el tipo de disefio
es cuasi experimental, con un alcance temporal longitudinal. Para la mejora
identificaron ocho actividades las cuales mejoraron sus procedimientos, logrando
disminuir el tiempo estandar, de min 47.01 por ciclo a 41.61 min, de igual manera

consiguieron un incremento en la productividad de un 14.94%.

CASTILLO (2020), en su investigacion “Aplicaciéon del estudio del trabajo para
mejorar la productividad del area de confeccion de la empresa DACARO E.I.R.L.,
Carabayllo 2020”. Tuvo como objetivo mejorar la productividad de la empresa
DACARO en el area de confeccion. La metodologia de investigacién fue de disefio
cuasi-experimental, tipo aplicada y enfoque cuantitativo. Su poblacién fue igual a la
muestra, considerando la elaboracion de polos basicos durante 30 dias (incluye pre
y post test). EI método de recopilacibn de datos fue utilizando la revision
documentaria en el pre test, y la observacion indirecta para el post test, con el uso
de instrumentos como las fichas de registro de informacién. En los resultados, la

productividad aumento6 a 51.38%, siendo un 42.51% antes de la aplicacion.

TIPTE (2017), en su investigacion ‘“Implementaciéon del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en la linea de produccion textil de la empresa Daccor Moda
Company E.LR.L, Independencia 2017”. Tuvo como objetivo la mejora de la
productividad, basado en el estudio del trabajo. La metodologia, es de tipo
aplicada, y disefio cuasi experimental. Consideré como poblacion la cantidad de
produccién de 2 meses, para la recoleccion de datos fue durante los primeros 30
dias, los 30 dias siguientes lo tomaron para la implementacién. Su muestra es
censal, ya que usa el 100% de la poblacién. Para la recoleccion de datos usaron la
técnica de observacion y registro de datos, teniendo como instrumentos un
cronometro para el estudio de tiempos. Como resultado, concluyeron que antes del
estudio la productividad era de 69.22%, y después de implementar la propuesta la

productividad aumento6 a 88.49%, mejorando asi en 27.63%.
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Respecto a las teorias relacionadas al tema, esto se presenta a continuacion:

LOPEZ, ALARCON y ROCHA (2014) refieren que la Ingenieria de Métodos mejora
las formas que se realiza las actividades en una instalacion de manufactura, sin
dejar de lado la importancia del ser humano durante el proceso de produccion. Al
mejorar un método de trabajo, la Ingenieria de Métodos reduce, elimina, combina,
simplifica y cambia aquellas actividades del proceso de trabajo, por ello una de sus
técnicas comunmente mas usadas es la medicion del trabajo, el cual se mide
mediante dos métodos, cronometraje continuo y cronometraje con vuelta a cero.
Para MAHAPATRA, JANA y MARTHI. (2020), el método de medicion del tiempo es
un procedimiento que analiza cualquier operacibn o método manual en los

movimientos basicos necesarios para realizarlos.

KANAWATY (1996) explica que “El estudio de métodos y la medicion de trabajo
estan, pues estrechamente vinculados” (p.19), esto debido a que el estudio de
meétodos se relaciona con la reduccién y medicidn del trabajo, con la determinacion
de normas referidas al tiempo para cada operacion, el cual permite obtener mayor
productividad. El estudio del trabajo es una de las herramientas mas sélidas que
puede utilizar una organizacion para mejorar la productividad, ya que realiza un
examen sistematico de los métodos de las actividades, para mejorar el uso eficaz
de recursos disponibles, como el hombre, el material, el dinero y la maquinaria
(MALASHREE et al, 2018); esta herramienta tiene como objetivo examinar de qué
manera se realizara una actividad, reducir el trabajo excesivo e innecesario
simplificando o modificando el método operativo (KANAWATY, 1996).

Estudio de métodos
|f Para simplificar la tarea v establecer
T métodos mas econdmicos para efectuarls

/".. T,
ESTUDIO
DEL

TRABAID
“, e =

T e Mediciéndel trabajo

Para determinar cusntotiempo deberia
insumirse en llevarka a cabo

i e ——
(i hdayar VY
W procuctivicad )

Figura 3. Estudio del Trabajo
Fuente: KANAWATY (1996)
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Para GARCIA (2005) el estudio de métodos tiene como objetivo, mejorar procesos
y procedimientos, disposicion y disefios de fabrica, equipo, lugar de trabajo, reducir
fatiga innecesaria, economizar el uso de maquinas, materiales y mano de obra.
Por otro lado, KANAWATI (1996) explica que la medicién del trabajo evalua
objetivamente aquellos tiempos improductivos por cada actividad, estableciendo
tiempos de ejecucion por cada actividad observada (p.19). Para PALACIOS (2016)
el estudio de tiempos se refiere a determinar el tiempo que un operario calificado,
normal o entrenado desarrolla una tarea o trabajo, usando herramientas apropiadas
bajo condiciones de ambientes normales. Mejorar la productividad es importante
para las pequefias industrias, ya que la obtencién de beneficios depende de ello en
gran medida, es asi que implementar el estudio del trabajo, el estudio del método y
establecer nuevos procesos permite aumentar la productividad en la operacion de
estudio (GUPTA et al, 2018). La productividad en términos de calidad y costo
requerido para realizar la operacion es considerada de mayor prioridad en cualquier
empresa manufacturera. (AMAYA, DELOS SANTOS y TENORIO, 2018)

De acuerdo a JAIMES, LUZARDO y ROJAS (2018), la productividad es usar
eficazmente los recursos, de manera tal, que se incremente el valor agregado de
los productos y servicios, ademas es el resultado de una buena relacion entre la
organizacion, la tecnologia y el talento humano, para cumplir con los objetivos. En
palabras sencillas, la productividad se ocupa de la utilizacion eficiente de los
recursos en la produccion de bienes (KAUR, MARRIYA y KASHYAP, 2016). Por su
parte GARCIA (2005), fundamenta que incrementar la productividad es importante
porque provoca una “reaccion en cadena” dentro de la empresa, haciendo que se
mejore la calidad de los productos, disminuya precios, mas beneficios y aumento
de bienestar colectivo, siendo sus indicadores: Eficacia y eficiencia. La eficacia
implica obtener resultados deseados, la eficiencia se logra al obtener un resultado
deseado con insumo minimo, es decir “la eficacia es hacer lo correcto y la eficiencia

es hacer las cosas correctamente con el minimo de recurso.” (p.19)
Procedimientos del Estudio del Trabajo:

El autor KANAWATI (1996) fundamenta que para la ejecucion del Estudio del

Trabajo existen 8 etapas para realizar el estudio, las cuales son las siguientes:
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Seleccionar. Consiste en elegir qué proceso o actividad se va estudiar.

2. Registrar. Se recopila datos con relacion al proceso o actividad, obteniendo
informacion necesaria para su analisis.

3. Examinar. Trata sobre realizar un analisis critico de lo que se registro, para
saber si se justifica para cumplir con el propésito de la actividad.

4. Establecer. Se debe determinar el método mas eficiente econémicamente
hablando mediante técnicas de gestidon, contando con el apoyo del personal
de la empresa, ya sea supervisores, trabajadores que aporten, para ver
opciones e intercambiar opiniones.

5. Evaluar. Al tener los resultados obtenidos del método mejorado, se debe
analizar comparando el antes y el después, en relacion a establecer un
tiempo y la cantidad de trabajo necesario.

6. Definir. Se basa en decidir el nuevo método y tiempo de ejecucién, luego
comunicar a los involucrados, haciendo uso de demostraciones.

7. Implantar. Consta en la aplicaciéon del método propuesto, capacitando a las
personas correspondientes.

8. Controlar. Verificar que los resultados propuestos a raiz de la

implementacion se mantengan, compararlo con los objetivos.

De acuerdo a MAYER et al (2015), el trabajo se puede dividir en trabajo que agrega
valor y trabajo que no agrega valor. El trabajo que agrega valor es el que implica el
procesamiento para cambiar o transformar el producto o el ensamblaje del mismo.
El trabajo que no agrega valor puede considerarse un desperdicio, ademas
considera que un trabajo que no agrega valor puede ser necesario, debido a las
caracteristicas de las maquinas y procesos.

Segin GARCIA (2005), el tratar de eliminar deficiencias principales en los
procesos, Yy a la vez mejorar la distribucién adecuada de los equipos, maquinaria y
areas de trabajo en la planta, se debe, porque se realiza un analisis de los procesos.
Es asi que los diagramas para utilizar en el método de trabajo son los siguientes:

- Diagrama de Operaciones. El Diagrama de Operaciones del Proceso, es la
representacion grafica y simbdlica en los puntos donde ingresan materiales durante
el proceso, la cual permite estudiar las principales operaciones e inspecciones; su

objetivo es proporcionar una imagen clara de la secuencia de las actividades del
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proceso, analizando las fases del proceso, mejorando la distribucién de planta,
reduciendo demoras y eliminando tiempos improductivos (GARCIA, 2005).

- Diagrama de Andlisis de Procesos. Permite describir con mas detalles el proceso,
los simbolos de la secuencia de actividades estan representados por, cuadrado,
triangulo, circulo, flecha, y un medio circulo; esta herramienta también considera la
cantidad, el tiempo empleado y distancias recorridas (GARCIA, 2005).

- Diagrama de Recorrido. Es un plano que muestra el area donde se realiza el
trabajo, indica la trayectoria que sigue la actividad que se estad estudiando,
acompafiado de simbolos de analisis de sus procesos (PALACIOS, 2016).

El estudio de tiempos se realiza con la ayuda de un cronémetro, el cual permitira
calcular el tiempo que tarda cada tarea (RAJIWATE et al, 2020). Al respecto
NIEBEL (2009) indica que determinar la cantidad de ciclos para el estudio es
discutible para los analistas de estudio de tiempos, es asi que de acuerdo a General
Electric Company, que establecié una guia aproximada para la observacion del
namero de ciclos, se podra encontrar el nUmero recomendado de observaciones;
como se muestra a continuacion:

Tabla 2. Numero de ciclos para el cronometraje

TIEMPO DE CICLO NUMERO RECOMENDADO DE
(MINUTQOS) CICLOS A CRONOMETRAR
0.10 200
0.25 100
0.50 60
0.75 40
1.00 30
2.00 20
2.00-5.00 15
5.00-10.00 10
10.00-20.00 8
20.00-40.00 5
40.00 0 mas 3

Fuente: NIEBEL (2009, p. 340)

Segun CURY y SARAIVA (2018), hay varias formas de calcular la calificacién y los
factores de asignacién de una actividad, y para hacer la determinacibn menos
subjetiva, se utiliza el sistema de calificacibn Westinghouse, el cual analiza 4
condiciones para determinar la calificacién y los factores de asignaciéon. Al respecto,
NIEBEL (2009), indica que para evaluar el desempefio del operario, estos 4 factores
son: Habilidad (destreza del operario para seguir un método, como resultado de la
experiencia debido a una mayor relacion con su trabajo, teniendo en cuenta que la
habilidad del operario puede ser variable e incluso de una operacion a otra en el

mismo trabajo), esfuerzo (demuestra empefio para realizar un trabajo eficaz,
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representativo de la velocidad con la que aplica su habilidad) , condiciones (se
considera lo que afecta al operario y no a la operacion, como el ruido, ventilacion,
temperatura y luz) y por ultimo la consistencia (este factor se tiene que evaluar
mientras esta trabajando, existirA una consistencia perfecta si hay repeticion de
forma constante de los valores de tiempos elementales).

Tabla 3. Sistema de valoracion Westinghouse

Para calificar habilidades Para calificar el esfuerzo
+0.15 Al Superior +0.13 Al Excesivo
+0.13 A2 Superior +0.12 A2 Excesivo
+0.11 Bl Excelente 0,10 Bl Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 Cl Buena +0.05 Cl Bueno
+0.03 C2 Buena +0.02 C2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
—0.05 El Aceptable —0.04 El Aceptable
—0.10 E2 Aceptable —0.08 E2 Aceptable
—0.16 Fl Mala —0.12 Fl Malo
—0.22 F2 Mala —0.17 F2 Malo
Para calificar las condiciones Para calificar la consistencia
+0.06 A Ideal +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelente +0.03 B Excelente
+0.02 C Bueno +0.01] C Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
—0.03 E Aceptable —0.02 E Aceptable
—0.07 F Malo —0.04 F Mala

Fuente: NIEBEL (2009, p. 359).

Una vez asignadas las calificaciones a la habilidad, esfuerzo, condiciones y
consistencia, se puede conocer el factor de desempefio mediante la suma de los 4
valores, y adicionando una unidad a dicha suma (NIEBEL, 2009). Como se observa:
C = (H+E+CD+CS)+1. Donde; C es el Desempefio del operario, H es la Habilidad,

E el Esfuerzo, CD representa las Condiciones, y CS la Consistencia.

El tiempo normal, también recibe el nombre de tiempo bésico, y para obtener su
valor se puede calcular mediante el producto del tiempo observado en minutos con
la calificacion observada del operador, entre la calificacion estandar (100), como se
muestra a continuacion. (KAUR, MARRIYA y KASHYAP, 2016)

Observed Time (in minutes) X Observed Rating of the operador
Standard Rating (100)

Basic Time (Normal Time) =

NIEBEL (2009, p.343), refiere que el valor de la calificacion del desempefio del

operario, se expresa como un decimal o un porcentaje, cuyo principio basico al
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calificar, consiste en ajustar el TO (Tiempo medio observado) para cada elemento
ejecutado durante el estudio al TN (Tiempo normal) que requeriria un operario
calificado para realizar el mismo trabajo: TN = TO x C/100 ; en el que C significa la
calificacion del desempefio del operario expresada en porcentaje, donde el 100 %

corresponde al desemperio estandar de un operario calificado.

Los suplementos son tiempos estandares que son asignados cuando exista alguna
interrupcion durante una operacion, existen tres tipos de interrupciones como:
necesidades fisioldgicas y fisicas, fatiga por actividades repetitivas, y retrasos como
averias o fallas en alguna maquina.

Tabla 4. Tabla de Suplementos.

HOMBEES MUJERES

A Suplemento por mecesidades persomales 5 7

B. Suplemento baze por fatiza 4 4

1 SUPLEMENTOS VARTABLES

HOMBRES MUJERES HOMBERES MUJERES
A. Suplemento por trabajar de pie 2 4 2 100
B. Supleme nfo por postura anormal F. Concentracion intensa
Lizmamente neomnda 0 1 Trabajos de cerla precexm ]
Inconnda (melmada) 2 3 Tranapo preceos o fiteosos 2 2
My incdmoda (echado, estrado) - - Trabajos de gram precisdin o mury
' ' fatenzos 5 5
C. Uzo de foerza/enerzin mozenlar G- Emido
(Levantar, toar, smpamar) Commo ] 0
Peso evantado (KG) InternEente v fierte 2 2
25 0 1 Interstente v mury ferte 5 5
5 1 2 Estrdente v fierte
10 3 4 H. Temsion mental
23 9 |} Proceso bastante complejo 1 1
. Proceso conplejo o atencrm dnadids

35.5 (0l hombre) == errre muhos ohjetos 4
D, Mals ihominacion My conplejo 8 8
Lizeramenie por debajo de b potenen o 0
caleuada L Monotonia
Bastarts por debao 2 2 Trabajo alep mondtono ] 1]
Abschtzmente raficente 5 5 Trabajo bastante moncéono 1 1
E Condiciones atmosfericas Trabajo my mondione 4 4
indics de enfienments Kata J. Tedio
16 0 Trabajo ale abumdo ] 0
8 10 Trabajo bastamte aburdo 2 1
4 45 Trabajo my abunds 5 2

Fuente: Garcia (2005), p.228

Para PALACIOS (2016), el tiempo estandar de una operacion, se calcula, sumando
el tiempo normal y el tiempo de recuperacién o también llamado suplementos, es
decir, Tiempo Estandar = Tiempo Normal + Tiempo de recuperacion, la otra forma

es: TS=TN+Suplementos, asi como también: TS=TN x Coeficiente de recuperacion.
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METODOLOGIA
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3.1. Tipo ydisefio de investigacion

3.1.1. Tipo

La investigacion es de tipo basica. Segin NAUPAS et al (2018), se dice que es
basica porque sirve como fundamento a la investigacion aplicada o tecnoldgica. A
este tipo de investigacién también se le conoce como investigacién pura, y sirve de
base tedrica para otros tipos de investigacién (ARIAS Y COVINOS, 2021). Por su
parte RIOS (2017), sefala que la investigacion de tipo basica, pura o formal, es

abstracta, y lo que busca es generar principios, conocimientos tedricos y leyes.

3.1.2. Disefio

El disefio de la investigacion es no experimental. Para RIOS (2017), el disefio no
experimental, son estudios en el que no se realiza una manipulacion de variables,
sin embargo, lo que si se hace es observar los hechos en un contexto natural. Para
HERNANDEZ Y MENDOZA (2018), en un estudio no experimental, se observa
situaciones ya existentes sin generar ninguna situacion, ademas que no se tiene
control directo sobre las variables independientes, ni influir en ellas. En este tipo de
disefio, no existen condiciones experimentales a las que puedan estar sujetas las
variables de estudio, por tal motivo, al ser estudiados no se altera ninguna situacion

y se llevan a cabo en su contexto natural sin ninguna manipulacién (ARIAS, 2020).

3.1.3. Nivel de investigacién

Esta investigacion es de nivel propositiva. Al respecto MARTINEZ (2012, p.616),
fundamenta que los disefios propositivos se caracterizan por tomar como punto de
partida aquellos conocimientos ya existentes sobre el problema en estudio, para
identificar con esa base, situaciones en las cuales empezar a recolectar datos,
desde una perspectiva favorable para iniciar con el desarrollo de una nueva teoria.
En ese mismo contexto, DEL RINCON (1995, p.25), refiere que los disefios
propositivos “parten de un diagndstico, se establecen metas y se disefan
estrategias para alcanzarla”.

En ese sentido, la presente investigacion se enfoca en proponer nuevas técnicas,
aplicando herramientas de ingenieria, con la finalidad de solucionar la problematica
existente, lo cual empezando desde la recoleccion de informacion se va analizar y
trabajar para ver como se comporta la variable productividad después considerando

la mejora en base a la situacion actual.
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3.1.4 Enfoque de investigacion.

El enfoque de la investigacion es cuantitativa. Para NAUPAS et al (2018), este tipo
de enfoque se caracteriza por usar técnicas y métodos cuantitativos, utilizando la
recoleccion y el analisis de datos para probar las hipétesis formuladas. Por su parte
HERNANDEZ Y MENDOZA (2018), refieren que esos datos se deben presentar en
forma de numeros, para que su recoleccion se fundamente en la medicion, y luego
sean analizadas con métodos estadisticos. Para BAENA (2017), el objetivo en una
investigacion cuantitativa es construir teorias a raiz de los hechos estudiados,

explicar las causas de los fenémenos, y describir los hechos tal y como son.

3.2. Variable y operacionalizacion

Variable Independiente: Estudio del Trabajo

Definicion conceptual

“El estudio de trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar
actividades con el fin de mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer
normas de rendimiento con respecto a las actividades que se estan realizando”
(KANAWATY, 1996, p. 9)

Definicion operacional

Herramienta que permite obtener un detallado andlisis de las actividades del
proceso, presenta dos dimensiones, estudio de métodos y estudio de tiempos, el
primero simplifica las actividades y el segundo ayuda a determinar el tiempo para

cada actividad.

Estudio de Métodos

Segun DURAN, CETINDERE Y AKSU (2015), el estudio de métodos se ocupa de
encontrar mejores formas de hacer las cosas; ademas que agrega valor y aumenta
la eficiencia al eliminar operaciones innecesarias, retrasos evitables y otras formas
de desperdicio. A través del estudio de métodos, se lleva a cabo un registro l6gico
y un andlisis critico de los métodos existentes y sugeridos de realizar operaciones
para desarrollar métodos efectivos y reducir costos (CHISOSA Y CHIPAMBWA,

2018)
AAV

AV = ——x1009
V TAxOOA)
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AV  : Porcentaje de actividades que agregan valor
AAV : Actividades que agregan valor
TA  : Total de actividades

Estudio de tiempos
Segun DURAN, CETINDERE y AKSU (2015), el estudio de tiempos se utiliza para
medir el trabajo y asi poder determinar la cantidad de tiempo requerido, bajo una
excelente medicion del estado, para el trabajo asociado con el ser humano, la
maquina o una combinacion de ambos. El estudio de tiempos es la determinacion
de la velocidad a la que se realiza un trabajo especifico en un proceso de trabajo
repetitivo (REHMAN et al, 2019).

TS = TNx(1 +S)
TS  : Tiempo Estandar
TN  : Tiempo Normal

S : Suplementos

Variable Dependiente: Productividad.

Definicion conceptual

“Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados, el principal motivo para
estudiar la productividad en la empresa es encontrar las causas que la deterioran
y, una vez conocidas, establecer las bases para incrementarla”’(GARCIA,2005,p. 9)
Definicion operacional

La productividad comprendera el calculo mediante formulas matematicas, en el que
se evaluara la eficiencia en el tiempo de produccién de poleras y el célculo de la

eficacia en el cumplimiento de la programacién de poleras.

Eficiencia.

Seglun GARCIA (2005), afirma que la eficiencia se da cuando el resultado obtenido
se da con el minimo de insumos, y de esa manera demostrar calidad y cantidad, y
a la vez incrementando la productividad. (P. 19). Al respecto para MARCO,
LOGUZZO Y FEDI (2016), la eficiencia es usar Optimamente los recursos,

consiguiendo resultados por el minimo uso de recursos posibles.

E —TU 100%
f—TTx ()
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Ef : Eficiencia en el tiempo de produccion de poleras
TU  : Tiempo util
TT  : Tiempo total

Nota : Medicion diaria

Eficacia.

Segln GARCIA (2005), la eficacia implica que se tenga resultados anhelados, esto
puede verse reflejado en cantidades percibidas o ambos (p.19). Por su parte,
MARCO, LOGUZZO y FEDI (2016) refieren que la eficacia representa una medida

de logro respecto a un objetivo propuesto.

Ee = 270% 100y
€= CProgx °
Ec : Eficacia en el cumplimiento de la programacion de poleras

CProd: Cantidad producida

CProg : Cantidad programada

Nota : Medicién diaria

Se adjunt6 en Anexo 1, la matriz de operacionalizacion de las variables.

3.3. Poblacién, muestray muestreo

3.3.1 Poblacion.

Para LOPEZ Y FACHELLI (2017), la poblacion se refiere al conjunto total de
elementos abarcando el interés analitico, sobre el cual se quiere argumentar las
conclusiones, ya sea de naturaleza estadistica, teo6rica o sustantiva. Por su parte
ARIAS (2020), indica que a la poblacion también se le conoce como universo, y la
define como un conjunto finito o infinito de sujetos que poseen caracteristicas
comunes entre si. Del mismo modo, para NAUPAS et al (2018), la poblacion debe
estar integrada por un conjunto de sujetos, hechos u objetos, cuyas caracteristicas
son medibles y componen la unidad de investigaciéon; considera unidad de analisis,
a cada elemento de un conjunto para su observacion y la define como una
estructura categorica.

Para la investigacion la poblacién fue la produccion de poleras en un periodo de 60
dias laborables; 30 dias para el escenario actual, y los otros 30 dias para el

escenario considerando la mejora. Para lo cual, la unidad de analisis es una polera.
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- Criterios de inclusion: Se tomard los dias hébiles, considerando los dias
de lunes a sabado, ya que son los dias de actividades de trabajo para la
empresa.

- Criterios de exclusion: no se tomara en cuenta los dias feriados y
domingos, ya que no se realiza ninguna operacion en el area de trabajo de

la empresa.

3.3.2. Muestra

Para HERNANDEZ Y MENDOZA (2018), la muestra es un subgrupo de la
poblacion, del que se recolecta datos referentes a la investigacion, el cual debe ser
representativa de esta. Para LOPEZ y FACHELLI (2017), la muestra es un
subconjunto de unidades representativas de un universo, seleccionadas de manera
aleatoria, la cual se somete a observacion cientifica con el propdsito de obtener
resultados validos; respecto al tamafio de la muestra, ésta puede presentar algunas
condiciones como: que sea estadisticamente proporcional al valor del universo, o

gue comprendan parte del universo y no la totalidad, entre otros.

En la presente investigacion se considera una muestra igual a la poblacion, la cual
corresponde a la produccion de poleras registradas durante 60 dias laborables,
siendo 30 dias para el antes (comprendido desde el 24 de mayo hasta el 26 de

Junio del afio 2021), y los otros 30 dias son tomadas luego de considerar la mejora.

3.3.3 Muestreo

La investigacién presenta muestreo no probabilistico intencional.

El muestreo es un procedimiento que permite seleccionar unidades que conforman
la muestra (NAUPAS et al, 2018), también se dice que es una técnica para estudiar
la muestra, y que luego de ser aplicada a la poblacion, dé como resultado un
estadigrafo (ARIAS Y COVINOS, 2021). Para RIOS (2017) cuando el muestreo es
no probabilistico, entonces la seleccién de unidades depende de lo que decida el
investigador; y al ser de tipo intencional indica que en esos tipos de muestreo las
unidades son elegidas de circunstancias fortuitas. Por su parte NAUPAS et al
(2018) indica que en un muestreo no probabilistico intencional, el criterio que prima

es la intencién que persigue la investigacion.
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3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos

3.4.1. Técnica

La técnica empleada en la presente investigacion, es la técnica de observacion.
Técnicas son los pasos que sirven como ayuda a un método para conseguir su
propdsito (BAENA, 2017), ademas que representan la parte abstracta de la
recoleccion de datos y para saber qué técnica aplicar, se debe definir de manera
precisa el problema, siendo una de ellas la observacion (RIOS, 2017). La
observacion, es una técnica de recoleccion de datos que tiene como fin captar la
realidad para obtener informacion (MUNOZ, 2015), asi mismo esta técnica consiste
en el registro sistematico, confiable y valido de situaciones observables, por medio
de un conjunto de categorias y subcategorias (HERNANDEZ Y MENDOZA, 2018)

3.4.2. Instrumento

Un instrumento de recoleccion de datos, es una herramienta que ayuda al
investigador para el registro de datos que provienen de las unidades de analisis,
pero para ser utilizados, primero tiene que ser aprobado mediante requisitos como
la confiabilidad, validez y objetividad (RIOS, 2017). Ademas, estos instrumentos
sirven como indicadores que informan sobre las variables de la investigacion,
permitiendo realizar las mediciones, registros u observaciones (MUNOZ, 2015). En
esta investigacion, los instrumentos que se usaron fueron los siguientes:

- Instrumentos para medir la eficiencia, eficacia y productividad.

- Fichas de observacion, mediante el cual se registré los datos observados
para el estudio, tales como: Fichas de registro de datos para el estudio de
tiempos y para el estudio de métodos.

- CronOGmetro: En el estudio también se hizo uso de un cronémetro, para

conocer el tiempo cada actividad.

3.4.3. Validez del instrumento

NAUPAS et al (2018), considera que la validez es la pertinencia de un instrumento
de medicion, es decir, la exactitud con que el instrumento mide lo que quiere medir.
Por otro lado segin HERNANDEZ Y MENDOZA (2018), existe un tipo de validez

gue algunos autores toman en consideracion, refiriéndose a la validez de expertos;
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el cual lo define como el grado en que aparentemente un instrumento cuantifica la

variable, de acuerdo a voces calificadas.

En la presente investigacion, para la validez del instrumento de medicion, se tomd
en consideracion el juicio de expertos, conformado por tres profesionales de la
carrera de ingenieria, que pertenecen a la plana docente de la universidad, el cual

se encargaron de revisar y brindar su aprobacion.

Tabla 5. Juicio de expertos

Validador Grado Especialidad Resultado

Jorge Rafael Diaz Dumont Doctor | Ingeniero Industrial | Aplicable
Jorge Lazaro Franco Medina Doctor | Ingeniero Industrial | Aplicable
Gustavo Adolfo Montoya Cardenas | Magister| Ingeniero Industrial | Aplicable

Fuente: Elaboracién propia
En la tabla 5, se muestra los nombres de los expertos que revisaron y validaron el

instrumento de medicién. Las firmas de los expertos se muestran en el anexo 15.

3.4.4. Confiabilidad de instrumentos

HERNANDEZ Y MENDOZA (2018), consideran que la confiabilidad de un
instrumento de medicion se refiere al grado en el que dicho instrumento produce
resultados coherentes y consistentes en la muestra o casos. Para NAUPAS et al
(2018), confiabilidad significa que un instrumento merece confianza, ya que los
resultados siempre seran los mismos, porque fueron aplicados en condiciones

iguales o similares.

En esta investigacion, la confiabilidad es proveniente de aquellos calculos
efectuados mediante formulas matematicas, siendo el grado de precision del 100%.
Es preciso sefialar que, en la investigacion se uso instrumentos de recoleccion de
datos de la variable estudio del trabajo y productividad, pasando por la validez y
confiabilidad del juicio de expertos. Asi mismo, respecto a la confiabilidad para
ejecutar la toma de tiempos, se demuestra mediante la calibracion y la certificacion

del cronometro (ver anexo 20)
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3.5. Procedimiento

3.5.1 Informacion de la empresa

La empresa 3 Oh S.A.C, esta ubicada en Jr. Austria Nro. 1496, Urbanizaciéon San

Rafael-Chacra Rios, distrito Lima, departamento Lima-Peru. La empresa en estudio

es un taller de confeccion que tuvo como fecha de inicio de actividades el 24 de

febrero del aflo 2011. Confecciona prendas como camisas, polos, pantalones para
dama, caballeros y nifios, de acuerdo al pedido de sus clientes. Es una empresa
gue aun esta en pleno crecimiento, por ello puede presentar algunas deficiencias
que retrasan la produccién, originando que los plazos proyectados respecto a los
pedidos, no se lleguen a cumplir de acuerdo al tiempo establecido.

Parque Diego Morcillo
q g Calderén TURRONES ©

% PANETONES @ s

Erik Pert Cargo SAC

e Colegio Santisima Promaquirsa E.LR.L

o Trinidad

X opurque Trinidad ° impurtpcma@

%
)

¢

HFP r%»’DRAUUC@ Scotiabank

CONDUVEX S.A.C

A 4y, CALZADOS

1 ALEIA P U S.
e CORPORACION AZAEEIRERY SA
- Gooo FESERSAC

Figura 4. Ubicacién empresa 3 Oh S.A.C

3.5.2 Plataforma estratégica

Misién: Fabricar y comercializar productos de confeccion de alta calidad para los

mercados que atiende la empresa, a través de capital humano comprometido y

calificado, generando confianza en los clientes.

Vision: Ser reconocida a nivel nacional e internacional como la empresa de

confeccion peruana que marca tendencia en los mercados de confeccion,

demostrando calidad en los productos.
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3.5.3 Estructura Organizacional

GERENTE
GENERAL
. E—
[ [ I
AREA AREA DE AREA
CONTABLE PRODUCCION LOGISTICA

. Areade Area de
Area de corte .y

confeccién acabado

Figura 5. Organigrama de la empresa 3 Oh S.A.C

3.5.4 Seleccion del area y producto para el estudio.

Para realizar el estudio, se seleccioné el area de confeccion de la empresa. Cabe
recordar que mediante el diagrama de Ishikawa realizado en la figura 1, se pudo
conocer cuales eran las causas principales que originaban la baja productividad en
el area. También se debe mencionar, que existen otros 2 motivos importantes por
el que se optd ésta area en especifico para realizar la mejora, el cual se explica a
continuacion:

- El primero es porque en el area de confeccion se realiza la mayor cantidad
de actividades para la produccion de cualquier prenda, el cual realizando los
analisis para el estudio, se observdO que en ésta area se producen
mayormente los cuellos de botella, ya que no se realizan métodos
adecuados de trabajo. El area de estudio se puede observar en el anexo 21

- El segundo motivo es, que para el estudio se eligié el producto polera ya que
esta prenda es uno de los mas importantes, de manera que los pedidos se
generan en mayores cantidades, siendo un producto rentable para la
empresa, ademas que al finalizar la confeccion, estas son estampadas de
acuerdo a los pedidos y preferencias del cliente presentando variedad. A
continuacion se muestra la ficha descriptiva del producto polera elegido para

el estudio.
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Tabla 6. Ficha descriptiva del producto

FICHA DESCRIPTIVA DEL PRODUCTO

Proceso a estudiar: PROCESO DE ELABORACION DE POLERA

Analista de tiempos: Verdnica Poquioma Valqui Operario 1: Confeccionista 1
Area del proceso: Confeccién Operario 2: Confeccionista 2
PRODUCTO TERMINADO DESCRIPCION DEL PRODUCTO

PRODUCTO: Polera sin capucha.

COLOR: Plomo.

TIPO DE MANGA: Larga.

TIPO DE CUELLO: Redondo.

USUARIO: Unisex. Talla:

KN ENES

MATERIALES UTILIZADOS EN EL PRODUCTO

Los materiales usados en la confeccion del producto fueron los siguientes:

4 N

Rib delgado

\French Terry sin Iicraj \ j

, Etiqueta de marca y talla
Nylon de poliéster plomo q y




Maquinaria y equipos usados en la confeccién de polera.

Para la confeccion de polera, las maquinas usadas fueron las siguientes:

Recta automatica liviana DL7200-BM1-16.
Remalladora de 4 hilos MY8747.
Tapetera mecanica plana KFOO7K.
Recubridora plana W122-364.

3.5.5 Problematica planteada.

El problema que se identifico para solucionar, es en el area de confeccion, esto con
el fin de mejorar el método de trabajo el cual permita estandarizar los tiempos de
las actividades de trabajo, para cumplir con lo planificado y asi mejorar la
productividad implementado el estudio del trabajo, realizando el estudio en el area
de confeccion, especialmente de la elaboracion de poleras, ya que este producto

es el que mas se esta produciendo actualmente.

3.5.6 Registro de operaciones del proceso del estudio.

El proceso para elaborar una polera, de acuerdo al escenario antes de la mejora,
tiene 21 operaciones, el cual cada operacién realizada se va subdividir en
actividades que el operario va realizando conforme va elaborando el producto, para
entender mas cada proceso, se puede observar en la tabla 7, empezando por la
unién de hombros, pasando por cerrar cuello, voltear cuello, luego realiza una
inspeccion para verificar si no hay alguna falla, luego pasa a pegar cuello, realiza
otra inspeccién, procede a pegar etiqueta, para luego poner tapete, y asi poder
realizar el pegado de mangas, proceder a recubrir cisa y por consiguiente recubrir
cuello, luego la confeccionista realiza el cerrado de costado de la pieza, una vez la
polera ya tiene casi todas las partes completas se procede a pegar las piezas
finales, es decir, primero cierra pufio, inspecciona, luego agarra la pieza pretina
para cerrar, voltear la pieza y pegar en el cuerpo, luego agarra la pieza del pufio
gue cerré en maquina anteriormente, realiza el volteado de pieza para luego pegar
cada pufio e la pieza que se esta confeccionando, para finalizar realiza una
inspeccion, y procede a cortar algun hilo sobrante que quedd en la costura del
producto elaborado.



Tabla 7. Ficha de secuencia de elementos del proceso.

SECUENCIA DE OPERACIONES

Nombre del proceso: PROCESO DE ELABORACION DE POLERA Area de estudio del proceso: Confeccidn

1. UNION DE HOMBROS 2. CERRAR CUELLO 3. VOLTEAR CUELLO 4. INSPECCION 5. PEGAR CUELLO 6. INSPECCION

7. PEGAR ETIQUETA 8. PEGAR TAPETE 11. RECUBRIR CUELLO 12. CERRAR COSTADO




13. CERRAR PUNO

14. INSPECCION

15. CERRAR PRETINA

16. VOLTEAR PRETINA

17. PEGAR PRETINA

18. VOLTEAR PUNO

19. PEGAR PUNO

20. INSPECCION

21. CORTE DE HILO FINAL

3.5.7 Descripcion del proceso seleccionado.

Es asi que a continuacién se muestra el Diagrama de Operaciones del proceso de elaboracion de polera, en el escenario actual.
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Figura 6. DOP del escenario actual.

Pretina Pufio Mangas Cuello Delantero Espalda
Cerrar
cuello
Yoltear Cl) Unicn de hombros
cuello

Inspeccicn

4 ) Pegar cuello

Cerrar
12 pretina

Etiqueta

(D) e
P Cinta para tapete

pretina

Gg VeliEs o Pegar mangas

RESUMEN 4 | Inspeccidn
O i Corte de hilo final
17 ) Corte de hilo fina
= 4
D Residuos de costura
TOTAL = 21
Polera

En la figura 6, se observa 17 operaciones en el proceso de elaboraciéon de una
polera, el cual también se puede apreciar que existieron 4 inspecciones,
presentando un total de 21, de manera que, cada operacién contiene actividades
mas detalladas que se presentara en el siguiente diagrama para un analisis mas

detallado.



Tabla 8. Ficha de registro de datos para estudio de métodos del escenario actual

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACION DE POLOS

REGISTRO RESUMEN
EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL 3 Oh S.A.C ) ACTUAL ACTIVIDAD il FROPUESTO
METODO Operacion O 59
PROPUESTO Transporte = 4
Producto: Polera Inspeccién O 4
Area: Confeccion Demora D 0
Elaborado por: Veroénica Poquioma Valqui Almacenamiento V 0
Fecha: 24/05/2021 Total 67
Operario: Confeccionista DISTANCIA 28m
Proceso: Elaboracién de polera TIEMPO 1093.99 seg
OPERACION IVIDAD Distancia  Tiempo SIMBOLOGIA
(m) (seg)
1 Habilitar piezas 8.32 X
Union de 2 | Arreglar hilo en mag. con pinza 4.52 ® X
hombros 3 Unir hombro parte derecha e izquierda 43.62 ‘ v
4 Cortar hilo central que quedé luego de unir hombros 05.43 : v
5 Marca el cuerpo en la parte del cuello(medir 1” de extremo a otro) 31.53 v
6 Buscar pieza rib para cuello que esta a un costado de maquina 3.57 ’ X
Cerrar cuello 7 Agarrar pieza y doblar de extremo a extremo para luego cerrar 2.29 ‘ v
8 Cerrar rib para cuello 6.17 : v
9 Marcar el rib para el cuello (medir 1” de extremo a otro) 8.29 v
Voltear cuello 10 | Voltea un extremo de rib para cuello. 4.62 ’ X
11 Deja a un lado pieza del cuello y busca el cuerpo 8.15 *—_| X
Inspeccién 12 | Revisar las_marcas en ambas piezas 2.94 v
13 | Voltear cuerpo y busca marca que se hizo en cuello y cuerpo 10.57 "“ v
14 | Agarrarib para cuello y voltea el extremo que falta 4.58 v
Pegar cuello 15 | Pegado de pieza (pega un extremo, busca la otra marca y pega) 1:32.56 : v
16 | Cortar hilo 1.87 v
Inspeccion 17 Revisar si no hubo algun error para luego pegar etiqueta 9.37 v
18 | Llevar piezas (cuerpo armado) y poner al costado de mag. recta 8.62 X
19 | Acomoda hilo en méaquina recta 3.54 ® X
Pegar etiqueta 20 | Buscar etiquet‘as(marca y talla) en anaqugl y seleccior\ar _ 9.44 ‘ X
21 | Guardar las etiquetas sobrantes en su recipiente y ubicacion 6.65 X
22 Marcar cuello con tiza (agarrando ambos extremos 1” y centrar) 8.82 : v
23 | Pegar etiquetas ubicando en la marca hecha en el cuello 34.04 : v
24 | Cortar hilo sobrantes con piquete 2.06 v
25 | Ordenary juntar para trasladar 7.05 .\ X
Pegar tapete 26 | Trasladar hacia tapetera para poner cinta para tapete 7m 14.72 X
en 27 | Arreglar hilo en mag. con pinza 9.19 X




cuelloy 28 | Posicionar pieza 4.34 X
hombros 29 Fijar tapete, el cual pasa por hombro der., cuello y hombro izq. 30.10 v
30 | Cortar cinta de tapete una vez finalizado el proceso en la pieza 2.85 v
31 | Acomodar y juntar para trasladar 2.03 X
32 | Trasladar cuerpo hacia remalladora para pegar mangas 6.5m 15.30 X
Pegar mangas | 33 | Habilitar mangas 13.01 [ = X
34 | Pegar mangas (pega manga der., corta hilo, pega manga izq) 1:47.42 ‘ v
35 | Pone a su extremo izqg. sobre silla 3.29 ’ X
36 | Acomodar y juntar para trasladar 4.01 X
37 | Trasladar hacia recubridora para recubrir cisa y cuello 7m 18.75 X
Recubrir cisa 38 | Acomoda hilos en recubridora 7.34 X
39 Recubre cisa (derecho e izquierda) 1:28.37 ’ v
40 Cortar hilo con piquete 10.75 ‘ v
41 | Agarrar parte del cuello y recubrir 37.28 ’ v
Recubrir cuello | 42 | Cortar hilo con piquete 2.30 v
43 | Acomodar y juntar para trasladar 3.76 X
44 | Trasladar hacia remalladora para cerrar costado 7.5m 18.61 X
Cerrar costado | 45 | Acomoda hilos en maquina 6.83 X
46 Cerrado de costado derecho e izquierdo (manga, cuerpo) 1:15.40 v
47 Busca pretina y pufios, al costado de mesa 17.59 X
Cerrar pufio 48 | Agarrar pufio 1, dobla coincide los extremos y cierra pufio 8.59 ‘ v
49 | Agarrar pufio 2, dobla coincide los extremos y cierra pufio 8.44 ’ v
50 | Cortar hilo con piquete 4.21 .\ 4
Inspeccién 51 | Revisa sino hay algo errado 1.91 v
Cerrar pretina 52 Agarrar pretirja, doblar, coincidir los extremos y cerrar pretina 12.28 ’/ v
53 | Piquetear sefialando una marca 9.93 ’ v
Voltear pretina 54 | Voltear agarrando de extremo a otro teniendo en cuenta la marca 8.97 : v
. 55 | Agarrar el cuerpo y buscar marca para hacer coincidir con pretina 11.25 v
PR e 56 | Pegar pretina 1:27.19 z v
57 Coge puiio derecho, hace coincidir sus extremos y voltea 5.90 v
Voltear pufio 58 | Pone a un costado 0.72 g X
59 Coge puiio izquierdo, hace coincidir sus extremos y voltea 5.98 v
60 | Busca la costura del pufio y corta hilo de costura 7.34 3 v
Pegar pufio 61 Cambia de posicion a la prenda en confeccion para pegar pufio 1.63 X
62 Coloca pufio sobre la prenda para pegar haciendo coincidir 9.59 L v
63 Pegar pufio izquierdo y derecho 48.06 v
Inspeccién 64 | Revisar polera confeccionada 12.03 v
65 | Cortar hilos en la maquina 5.3 o X
Corte de hilo 66 | Cortar hilos sobrantes o residuos de fibras de tela de la prenda 9.25 : v
final 67 | Agitar y voltear la polera confeccionada 13.56 X
TOTAL 28 1093.99 59 39 | 28
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En la tabla 8. Se observa que el diagrama de actividades esta comprendido con 67
actividades de las cuales dentro de estas actividades encontramos a 59
operaciones, 4 transportes y 4 inspecciones. De esta manera se procedié a
clasificar las actividades en las que agregan valor y las que no agregan valor. Se
obtuvo como resultado de las 67 actividades, 39 agregan valor y 28 no agregan

valor al proceso de elaboracion de polera.

3.5.8 Recopilacion de datos.

Para el presente trabajo se recolecto los datos del area de confeccion del estado
actual del proceso, para luego calcular la variable dependiente e independiente, de
acuerdo a sus dimensiones e indicadores formulados. Mediante la técnica de
observacion se procedié a levantar informacion sobre el proceso a desarrollar,
observando las actividades que la conforman; con el uso del cronémetro digital se
realizd la medicion del tiempo, y con los formatos se registré la informacion

respectiva.

Variable independiente: Estudio del Trabajo

Para calcular la dimension estudio de tiempos, se registro el tiempo del proceso del
producto durante los 30 dias, con el uso del cronémetro, los tiempos registrados
fueron tiempos en segundos, el cual luego se convirtié6 a minutos, ya que con ello
se haran los célculos para los siguientes pasos del estudio. Siendo el ler dia un
tiempo de 18.23 min, el segundo dia 18.7 min, y asi tener un registro de los tiempos
observados hasta los 30 dias. Dando como un tiempo observado promedio total
de 18.26 minutos. Ademas también se empleara los suplementos, con el fin de
compensar algunos retrasos, demoras u otros imprevistos que se pueda presentar

durante la tarea o proceso que esté llevando a cabo el operario.

Es asi que a continuacion se muestra el registro de cada operacion, tanto en

segundo como minutos:



Tabla 9. Registro de toma de tiempos (seg) del area de confeccion — Escenario actual

TOMA DE TIEMPOS - PROCESO DE CONFECCION DE POLERA

Area: Confeccion Empresa 30hS.AC Registrado por Verénica Poguioma Valqui
Producto Polera basica ( sin capucha ni cierre) Método Escenario actual Proceso: Proceso de elaboracion de polera
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
OPERACION
‘8 Union de hombros
p Cerrar cuello 4356 | 41.80 | 42.95 | 43.06 | 4361 | 43.48 | 4279 | 44.82 | 4324 | 4411 | 4323 | 4385 | 4298 | 4371 | 4330 | 4401 | 43.48 43.45 4294 | 4328 | 42.86 4334 4362 | 4407 | 4363 | 4371 | 4296 | 4352 | 4381 | 42.98 43.41
3 Voltear cuello 2106 | 2205 | 2178 | 2198 | 20.98 2111 | 2082 | 2126 | 2161 | 2231 | 21.03 | 2083 | 2117 | 2126 | 2084 | 2252 | 2134 22.69 2128 | 2084 | 2116 20.54 2182 | 2126 | 2114 | 2093 | 2110 | 2082 | 2214 | 21.05 21.36
4 Inspeccién 2.94 3.02 3.15 2.97 2.89 2,99 3.10 2.96 2.84 3.08 2.75 2.88 3.15 2,68 3.07 2.86 3.04 2.95 2.58 1.98 2.97 3.14 3.09 2.93 3.01 2.59 3.15 2.96 3.10 2.96 293
5 Pegar cuello 109.58 | 108.79 | 110.31 | 108.87 | 109.28 | 109.81 | 108.96 | 110.76 | 109.64 | 109.38 | 110.01 | 108.99 | 109.87 | 109.67 | 110.66 | 108.91 | 108.74 | 109.56 | 110.02 | 11151 | 109.62 | 110.11 | 108.63 | 10957 | 109.05 | 108.94 | 109.45 | 109.41 | 110.02 | 109.56 | 109.59
6 Inspeccion 9.37 9.21 8.98 9.15 9.24 9.29 8.77 993 | 1002 | 928 | 1019 | 856 9.09 | 1001 | 9.18 9.21 9.68 10.10 9.24 9.34 8.97 9.78 9.64 8.94 9.61 958 | 10.05 | 8.78 9.35 9.32 9.40
7 Pegar etiqueta 7347 | 7286 | 7405 | 7320 | 72.95 73.09 | 7405 | 7358 | 7296 | 7278 | 73.05 | 7323 | 7412 | 7351 | 7376 | 73.19 | 73.48 74.01 7218 | 7416 | 73.07 73.23 7315 | 7410 | 7321 | 7298 | 7347 | 7259 | 7404 | 7318 73.35
8 Pegar tapete 68.25 | 69.24 | 69.86 | 69.04 | 67.89 6827 | 67.96 | 69.76 | 69.01 | 68.11 | 6859 | 67.80 | 68.12 | 68.24 | 6822 | 69.16 | 68.17 69.11 68.09 | 69.91 | 68.19 67.73 68.35 | 69.12 | 67.98 | 6857 | 6831 | 67.76 | 69.01 | 68.21 68.54
9 Pegar mangas 14105 | 140.85 | 142.24 | 140.98 | 140.79 | 141.09 | 140.89 | 142.09 | 141.23 | 140.97 | 14201 | 14214 | 141.78 | 140.82 | 14125 | 141.68 | 141.01 | 14057 | 140.05 | 14401 | 14117 | 14091 | 14142 | 14139 | 14152 | 142.05 | 140.86 | 140.79 | 142.14 | 141.02 | 141.36
Recubrir cisa 12922 | 12869 | 130.79 | 128.77 | 128.83 | 120.19 | 130.11 | 130.58 | 128.96 | 129.36 | 129.18 | 130.08 | 120.16 | 129.09 | 128.98 | 129.62 | 129.34 | 129.08 | 129.37 | 131.14 | 12839 | 12045 | 12931 | 128.74 | 130.11 | 120.61 | 129.73 | 130.03 | 128.67 | 129.21 | 12943
Recubrir cuello 4334 | 4298 | 4308 | 43.14 | 4274 | 4348 | 4326 | 44.08 | 4359 | 4297 | 4381 | 4371 | 4417 | 4429 | 4295 | 4379 | 43.83 4351 43.18 | 4417 | 4330 42.64 4386 | 44.02 | 4328 | 4276 | 4369 | 4417 | 4310 | 4332 43.47
Cerrar costado 10084 | 10079 | 101.68 | 99.71 | 100.75 | 100.91 | 101.01 | 101.81 | 100.35 [ 99.79 | 99.87 | 100.84 | 101.24 | 10057 | 100.61 | 99.83 | 100.80 [ 101.05 | 99.99 | 102.06 | 99.84 | 10031 | 10043 | 99.61 | 99.87 | 100.38 | 100.96 | 101.02 | 99.97 | 100.83 | 100.59
Cerrar pufio 38.83 | 39.01 | 3849 | 3856 | 38.97 37.98 | 3889 | 37.91 | 3861 | 3849 | 30.04 | 3846 | 3864 | 39.02 | 3825 | 3815 | 37.98 38.74 3849 | 3964 | 37.81 39.07 3873 | 3867 | 3876 | 3851 | 3883 | 37.84 | 3012 | 3881 38.61
Inspeccién 1.91 1.95 1.69 1.84 2.01 1.87 2.12 2.04 1.78 1.86 2.09 172 1.96 214 1.83 2.07 184 1.90 1.87 1.99 1.89 1.97 2.06 1.94 173 217 1.83 1.75 2.15 1.92 1.93
Cerrar pretina 2221 | 2198 | 2384 | 2238 | 2211 2187 | 2229 | 2455 | 2196 | 2218 | 2285 | 2256 | 2311 | 2169 | 2291 | 2283 | 2219 23.13 2235 | 24.27 | 2281 23.14 2261 | 2219 | 2167 | 2257 | 2270 | 2184 | 23.06 | 22.20 22.60
Voltear pretina 8.97 8.84 9.01 9.14 9.13 8.89 8.09 8.45 8.59 9.05 8.84 8.98 9.13 8.63 8.47 8.90 7.99 8.36 8.33 8.61 9.01 851 8.34 8.67 8.25 9.01 8.11 8.37 8.64 8.96 8.68
Pegar pretina 98.44 | 9751 | 99.36 | 98.09 | 97.79 9826 | 98.32 | 99.91 | 97.94 | 9821 | 98.30 | 99.12 | 97.86 | 98.36 | 9839 | 99.15 | 9851 98.16 98.30 | 99.84 | 97.68 98.11 99.17 | 98.34 | 9858 | 97.69 | 98.37 | 99.01 | 98.69 | 98.43 98.46
Voltear pufio 1260 | 1207 | 11.97 | 11.89 | 12.59 12.39 1251 | 1264 | 1197 | 1301 | 1284 | 1274 | 1167 | 1208 | 1284 | 1252 | 11.98 1258 1218 | 11.87 | 13.12 12.37 12.61 1258 | 13.05 | 1254 | 1317 | 11.99 | 1267 | 1270 12.46
Pegar puiio 66.62 | 66.88 | 66.45 | 67.03 | 66.58 66.54 | 66.75 | 66.69 | 67.01 | 66.63 | 66.34 | 6599 | 66.58 | 66.39 | 67.15 | 66.84 | 66.31 66.57 66.91 | 68.16 | 65.87 66.59 66.98 | 66.64 | 66.47 | 66.33 | 6589 | 66.32 | 67.04 | 66.63 66.64
Inspeccion 1203 | 11.98 | 1212 | 1201 | 11.87 11.89 1215 | 1234 | 1198 | 1199 | 1179 | 1215 | 1254 | 1167 | 11.97 | 11.86 | 12.18 12.49 1161 | 11.84 | 1201 11.93 12.14 1163 | 1210 | 1232 | 1156 | 1202 | 11.93 | 12.04 12.00
Corte de hilo final 28.11 27.09 | 27.84 | 2907 | 27.09 29.12 28.17 29.31 27.98 | 2864 | 28.94 | 28.07 | 27.69 | 28.87 | 28.94 | 2913 | 27.86 29.34 29.69 29.67 | 29.14 28.67 28.73 2837 | 29.01 | 28.99 | 2834 | 27.67 | 29.07 | 28.13 28.56
TOTAL 1093.99 1090.15 | 1102.23 | 1092.63 1090.21 1093.21 1091.90 | 1108.36 | 1094.28 | 1095.04 | 1096.66 | 1094.84 | 1096.01 | 1094.47 1095.73 | 1097.92 | 1091.60 1099.48 1090.47 1111.32 | 1091.02 1093.27 1096.35 1094.69 1093.68 | 1094.37 | 1094.31 | 1090.24 | 1100.19 | 1093.19




Tabla 10. Registro de toma de tiempos (min) del area de confeccion — Escenario actual

TOMA DE TIEMPOS - PROCESO DE CONFECCION DE POLERA

Area: Confeccion Empresa 30hSAC Registrado por Verénica Poquioma Valqui
Producto Polera basica ( sin capucha ni cierre) Método Escenario actual Proceso: Proceso de elaboracion de polera
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
OPERACION
: : : : : : ‘ : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : : ——| PROMEDIO
min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min | min

Unién de hombros 1.03 | 1.04 | 1.04 | 1.03 | 1.04 | 1.03 | 1.01 | 1.05 | 1.05 | 1.05 | 1.03 | 1.03 | 1.03 | 1.03 | 1.03 | 1.03 | 1.03 | 1.04 | 1.03 | 1.05 | 1.04 | 1.03 | 1.03 | 1.03 | 1.03 | 1.04 | 1.03 | 1.03 | 1.04 | 1.03 1.03
Cerrar cuello 073 | 070 | 0.72 | 072 | 0.73 | 0.72 | 0.71 | 0.75 | 0.72 | 0.74 | 0.72 | 0.73 | 0.72 | 0.73 | 0.72 | 0.73 | 0.72 | 0.72 | 0.72 | 0.72 | 0.71 | 0.72 | 0.73 | 0.73 | 0.73 | 0.73 | 0.72 | 0.73 | 0.73 | 0.72 0.72
Voltear cuello 0.35 | 037 | 0.36 | 0.37 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.36 | 0.37 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.35 [ 0.35 | 0.38 | 0.36 | 0.38 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.34 | 0.36 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.37 | 0.35 0.36
Inspeccion 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 [ 0.05 [ 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 [ 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.04 [ 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.04 | 0.03 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 [ 0.05 | 0.04 | 0.05 | 0.05 | 0.05 | 0.05 0.05
Pegar cuello 183 | 181 | 1.84 | 181 | 1.82 | 1.83 | 1.82 | 1.85 | 1.83 | 1.82 | 1.83 | 1.82 | 1.83 | 1.83 | 1.84 | 1.82 | 1.81 | 1.83 | 1.83 | 1.86 | 1.83 | 1.84 | 1.81 | 1.83 | 1.82 | 1.82 | 1.82 | 1.82 | 1.83 | 1.83 1.83
Inspeccion 0.6 | 015 | 015 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.17 | 0.17 | 0.15 | 0.17 | 0.14 | 0.15 | 0.17 | 0.15 | 0.15 | 0.16 | 0.17 | 0.15 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.16 | 0.17 | 0.15 | 0.16 | 0.16 0.16
Pegar etiqueta 122 | 121 | 1.23 | 122 | 1.22 | 1.22 | 1.23 | 1.23 | 1.22 | 121 | 1.22 | 1.22 | 124 | 1.23 | 123 | 1.22 | 1.22 | 123 | 1.20 | 1.24 | 122 | 1.22 | 122 | 1.24 | 1.22 | 122 | 1.22 | 1.21 | 1.23 | 1.22 1.22
Pegar tapete 114 | 115 | 1.16 | 1.15 | 1.13 | 1.14 | 1.13 | 1.16 | 1.15 | 1.14 | 1.14 | 1.13 | 1.14 | 1.14 | 114 | 1.15 | 1.14 | 115 | 1.13 | 1.17 | 1.14 | 1.13 | 1.14 | 1.15 | 1.13 | 1.14 | 1.14 | 1.13 | 1.15 | 1.14 1.14
Pegar mangas 235 | 235 | 237 | 235 | 235 | 235 | 235 | 237 | 235 | 235 | 2.37 | 237 | 236 | 235 | 235 | 236 | 235 | 234 | 2.33 | 240 | 235 | 2.35 | 236 | 2.36 | 2.36 | 2.37 | 235 | 2.35 | 237 | 2.35 2.36
Recubrir cisa 215 | 214 | 218 | 215 | 215 | 215 | 217 | 218 | 215 | 216 | 215 | 217 | 215 | 215 | 215 | 216 | 216 | 215 | 216 | 2.19 | 214 | 216 | 216 | 215 | 217 | 2.16 | 216 | 2.17 | 214 | 2.15 2.16
Recubrir cuello 072 | 072 | 0.72 | 072 | 0.71 | 0.72 | 0.72 | 0.73 | 0.73 | 0.72 | 0.73 | 0.73 | 0.74 | 0.74 | 0.72 | 0.73 | 0.73 | 0.73 | 0.72 | 0.74 | 0.72 | 0.71 | 0.73 | 0.73 | 0.72 | 0.71 | 0.73 | 0.74 | 0.72 | 0.72 0.72
Cerrar costado 168 | 1.68 | 1.69 | 1.66 | 1.68 | 1.68 | 1.68 | 1.70 | 1.67 | 1.66 | 1.66 | 1.68 | 1.69 | 1.68 | 1.68 | 1.66 | 1.68 | 1.68 | 1.67 | 1.70 | 1.66 | 1.67 | 1.67 | 1.66 | 1.66 | 1.67 | 1.68 | 1.68 | 1.67 | 1.68 1.68
Cerrar pufio 0.65 | 0.65 | 0.64 | 0.64 | 0.65 | 0.63 | 0.65 | 0.63 | 0.64 | 0.64 | 0.65 | 0.64 | 0.64 | 0.65 | 0.64 | 0.64 | 0.63 | 0.65 | 0.64 | 0.66 | 0.63 | 0.65 | 0.65 | 0.64 | 0.65 | 0.64 | 0.65 | 0.63 | 0.65 | 0.65 0.64
Inspeccion 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 [ 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.03 | 0.03 [ 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 [ 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.03 | 0.03 | 0.04 | 0.03 0.03
Cerrar pretina 0.37 | 037 | 040 | 0.37 | 0.37 | 036 | 0.37 | 041 | 0.37 | 0.37 | 0.38 | 0.38 | 0.39 | 0.36 | 0.38 | 0.38 | 0.37 | 0.39 | 0.37 | 0.40 | 0.38 | 0.39 | 0.38 | 0.37 | 0.36 | 0.38 | 0.38 | 0.36 | 0.38 | 0.37 0.38
Voltear pretina 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.13 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.13 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.15 0.14
Pegar pretina 164 | 163 | 1.66 | 1.63 | 1.63 | 1.64 | 1.64 | 1.67 | 1.63 | 1.64 | 1.64 | 1.65 | 1.63 | 1.64 | 1.64 | 1.65 | 1.64 | 1.64 | 1.64 | 1.66 | 1.63 | 1.64 | 1.65 | 1.64 | 1.64 | 1.63 | 1.64 | 1.65 | 1.64 | 1.64 1.64
Voltear pufio 0.21 | 020 | 020 | 0.20 | 0.21 | 021 | 0.21 | 021 | 0.20 | 0.22 | 0.21 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.21 | 0.21 | 0.20 | 0.21 | 0.20 | 0.20 | 0.22 | 0.21 | 0.21 | 0.21 | 0.22 | 0.21 | 0.22 | 0.20 | 0.21 | 0.21 0.21
Pegar pufio 111 | 111 | 111 | 1.2 | 121 | 121 | 1221 | 141 | 112 | 111 | 121 | 110 | 141 | 141 | 122 | 121 | 121 | 141 | 1.2 | 1.4 | 120 | 121 | 112 | 141 | 1.1 | 121 | 120 | 141 | 112 | 111 1.11
Inspeccion 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.21 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.19 | 0.20 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.20 0.20
Corte de hilo final 0.47 | 045 | 0.46 | 0.48 | 0.45 | 0.49 | 047 | 049 | 0.47 | 0.48 | 048 | 0.47 | 0.46 | 0.48 | 0.48 | 049 | 0.46 | 049 | 0.49 | 0.49 | 049 | 048 | 0.48 | 0.47 | 0.48 | 048 | 0.47 | 0.46 | 0.48 | 0.47 0.48

TOTAL 18.23 | 18.17 | 18.37 | 18.21 | 18.17 | 18.22 | 18.20 | 18.47 | 18.24 | 18.25 | 18.28 | 18.25 | 18.27 | 18.24 | 18.26 | 18.30 | 18.19 | 18.32 | 18.17 | 18.52 | 18.18 | 18.22 | 18.27 | 18.24 | 18.23 | 18.24 | 18.24 | 18.17 | 18.34 | 18.22 | 18.26

En la tabla 10, se observa los tiempos observados en minutos, de acuerdo a las 21 operaciones que se
lleva a cabo en el proceso de elaboracion de polera, el cual se puede conocer los tiempos de duracion del
producto confeccionado, que se pudo observar durante los 30 dias habiles. Luego se procedera al calculo

de muestras.
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Una vez teniendo el registro de toma de tiempos se realiz6 el calculo del numero
de observaciones que se tomard en cuenta, calculando el nUmero de muestras

teniendo en cuenta la férmula de Kanawaty, donde se trabajé en base a minutos.

Tabla 11. Calculo de nimero de muestras (escenario actual)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACION DE POLERA

EMPRESA 30HS.AC AREA CONFECCION
METODO ACTUAL PRODUCTO POLERA
! 2 _ 2
ITEM| OPERACION Zx sz n = (40\/” 2x?—3(x) )2
Yx
1 | Unién de hombros 31.02 32.08 1
2 Cerrar cuello 21.70 15.70 1
3 | Voltear cuello 10.68 3.80 1
4 Inspeccion 1.46 0.07 10
5 Pegar cuello 54.79 100.09 1
6 Inspeccion 4.70 0.74 3
7 Pegar etiqueta 36.67 44.83 1
8 Pegar tapete 34.27 39.15 1
9 Pegar mangas 70.68 166.52 1
10 | Recubrir cisa 64.71 139.60 1
11 | Recubrir cuello 21.74 15.75 1
12 | Cerrar costado 50.30 84.32 1
13 | Cerrar puiio 19.31 12.42 1
14 | Inspeccion 0.96 0.03 7
15 | Cerrar pretina 11.30 4.26 1
16 | Voltear pretina 4.34 0.63 2
17 | Pegar pretina 49.23 80.79 1
18 | Voltear pufio 6.23 1.29 2
19 | Pegar pufio 33.32 37.01 1
20 | Inspeccién 6.00 1.20 1
21 | Corte de hilo final 14.28 6.80 1

Enlatabla 11, se planted la formula de Kanawaty, la cual permitio limitar la cantidad
de muestras necesarias para el estudio y también se utilizé para conocer el tiempo
estandar de las actividades del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C. Cabe
resaltar que, de las muestras obtenidas de los tiempos iniciales del mes,
unicamente se consideroé la cantidad adecuada a cada operacion que comenzo el

primer dia.



Tabla 12. Calculo del nimero de muestras - Confeccion

NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACION DE POLERA
30HS.A.C

ITEM OPERACION MELGIS O Bl SIS PROMEDIO
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
1 Unién de hombros | 1.034 1.03
2 Cerrar cuello 0.723 0.72
3 Voltear cuello 0.356 0.36
4 Inspeccion 0.049 | 0.050 | 0.053 | 0.050 | 0.048 | 0.050 | 0.052 | 0.049 | 0.047 | 0.051 0.05
5 Pegar cuello 1.826 1.83
6 Inspeccion 0.156 | 0.154 | 0.150 0.15
7 Pegar etiqueta 1.222 1.22
8 Pegar tapete 1.142 1.14
9 Pegar mangas 2.356 2.36
10 Recubrir cisa 2.157 2.16
11 Recubrir cuello 0.725 0.72
12 Cerrar costado 1.677 1.68
13 Cerrar puio 0.644 0.64
14 Inspeccion 0.032 | 0.033 | 0.028 | 0.031 | 0.034 | 0.031 | 0.035 0.03
15 Cerrar pretina 0.377 0.38
16 Voltear pretina 0.150 | 0.147 0.15
17 Pegar pretina 1.641 1.64
18 Voltear pufio 0.210 | 0.201 0.21
19 Pegar puio 1.111 1.11
20 Inspeccién 0.200 0.20
21 Corte de hilo final 0.476 0.48

En la tabla 12 se procedié a calcular el promedio total de las muestras que se
requieren para llevar a cabo las tomas de tiempos que corresponde a cada
operacion, segun la formula Kanawaty se obtuvo que el mayor nimero de muestras

fue de 25 y el de menor muestras fue de 1.
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Tabla 13. Calculo del tiempo estandar

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - ELABORACION DE POLERA

EMPRESA 3 OH S.A.C

) TIPO DE PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE 1 + FACTOR DE TIEMPO SUPLEMENTOS TIE’MPO
ITEM OPERACION OPERACION TIEMPO H £ oD cs VALORACION NORMAL c v 1+SUPLEMENTOS | ESTANDAR

OBSERVADO (min) (TN) (min)

1 Unién de hombros | M4g. Remalladora 1.03 0.03 | 0.02 | 0.00 | 0.00 1.05 1.09 0.07 0.10 1.17 1.27
2 | Cerrar cuello Mag. Remalladora 0.72 0.03 | 0.02 | 0.00 | 0.00 1.05 0.76 0.07 0.06 1.13 0.86
3 | Voltear cuello Manual 0.36 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 0.37 0.07 0.04 111 0.41
4 | Inspeccion Inspeccién 0.05 -0.05 | 0.00 | 0.00 | -0.02 0.93 0.05 0.07 0.05 1.12 0.05
5 Pegar cuello Mag. Remalladora 1.83 0.03 | -0.04 | 0.00 | 0.0 0.99 1.81 0.07 0.10 1.17 2.12
6 Inspeccién Inspeccién 0.15 -0.05 | 0.00 | 0.00 | -0.02 0.93 0.14 0.07 0.05 1.12 0.16
7 Pegar etigueta Mag. Recta 1.22 0.00 | -0.04 | 0.00 | -0.02 0.94 1.15 0.07 0.08 1.15 1.32
8 Pegar tapete Magq. Tapetera 1.14 0.03 | -0.04 | -0.03 | 0.00 0.96 1.10 0.07 0.12 1.19 1.30
9 Pegar mangas Mag. Remalladora 2.36 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 2.43 0.07 0.16 1.23 2.98
10 | Recubrir cisa Mag. Recubridora 2.16 0.03 | 0.00 | -0.03 | 0.00 1.00 2.16 0.07 0.18 1.25 2.70
11 | Recubrir cuello Mag. Recubridora 0.72 0.03 | 0.00 | -0.03 | 0.00 1.00 0.72 0.07 0.10 1.17 0.85
12 | Cerrar costado Méag. Remalladora 1.68 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 1.73 0.07 0.12 1.19 2.05
13 | Cerrar pufio Mag. Remalladora 0.64 0.03 | 0.00 | 0.00 | -0.02 1.01 0.65 0.07 0.08 1.15 0.75
14 | Inspeccién Inspeccién 0.03 -0.05 | 0.00 | 0.00 | -0.02 0.93 0.03 0.07 0.05 1.12 0.03
15 | Cerrar pretina Méag. Remalladora 0.38 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 0.39 0.07 0.05 1.12 0.43
16 | Voltear pretina Manual 0.15 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 0.15 0.07 0.06 1.13 0.17
17 | Pegar pretina Méag. Remalladora 1.64 0.03 | -0.04 | 0.00 | 0.00 0.99 1.62 0.07 0.11 1.18 1.92
18 | Voltear pufio Manual 0.21 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 0.21 0.07 0.04 1.11 0.24
19 | Pegar pufio Mag. Remalladora 1.11 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 1.14 0.07 0.08 1.15 1.32
20 | Inspeccion Inspeccién 0.20 -0.05 | 0.00 | 0.00 | -0.02 0.93 0.19 0.07 0.09 1.16 0.22
21 | Corte de hilo final Manual 0.48 -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.00 0.88 0.42 0.07 0.10 1.17 0.49
Tiempo estandar para producir una polera 21.63

Como se puede observar en la tabla 13, se procedio a calcular el tiempo estandar para el proceso de confeccion de polera la cual

es 21.63 minutos, esta cantidad que se obtiene refleja el tiempo que se demora la confeccionista en confeccionar la polera. Cabe

resaltar que los valores de los suplementos para dar la puntuacion son aquellos valores de una operaria mujer.
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Variable dependiente: Productividad

Situacion de la productividad en el escenario actual

Tiempos y horas laborales.

En la tabla 14, se observa que para hallar el tiempo laborable, se uso el tiempo de
jornada de trabajo de cada dia, el cual empieza desde las 9:00am hasta la 13:00pm,
con 1h de refrigerio y descanso, luego retornan sus labores desde las 14:00pm

hasta las 18:00pm.

Tabla 14. Tiempo de jornada laboral

TIEMPO LABORABLE
Horas min
8 480

Horas/Dia @ Refrigerio y descanso

Luego se calculé la capacidad instalada, con la siguiente férmula:

Nro.de trabajadores x Tiempo Laborable

Capacidad Instalada =
apacidad instaiaaa Tiempo Estandar

Tabla 15. Célculo de capacidad instalada escenario actual

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (ESCENARIO ACTUAL)

N° de operarios Tiempo Tiempo estandar CAPACIDAD
i TR (min) INSTALADA
2 480 21.63 44

En la tabla 15, se calcul6 la capacidad instalada, obteniendo 44 unidades de polera
gue puede producir la empresa, pero se tiene que tener en cuenta que esta data es
referido a lo tedrico, y que en la realidad no necesariamente se puede obtener ese
resultado. Por ello, luego se procedié a calcular la capacidad efectiva o cantidad

programada, con la formula que se muestra a continuacion:
Cantidad Programada = Capacidad Instalada x Factor de Valoracién

Tabla 16. Calculo de cantidad programada de polera por dia

CANTIDAD PROGRAMADA DE POLERA POR DIA

. . ., CANTIDAD
Capacidad instalada | Factor de valoracion PROGRAMADA

44 85% 37




En la tabla 16, se observa que la capacidad efectiva o las unidades que se
programan para confeccionar por dia es de 37 poleras, se calculé teniendo en
cuenta la capacidad instalada que es de 44, y para dar el factor de factor de
valoracion, se obtuvo teniendo en cuenta la informacion de la gerente de la empresa
ya que conoce de manera directa respecto al trabajo de su mano de obra (ya sea
si han tenido algunas tardanzas, falta de capacitacion, si conversan, si realizan una
pausa o algun problema del dia a dia), motivo por el cual se da un factor de
valoracion de 85%, esto indica que al tiempo de labores de la mano de obra se le
resta un porcentaje referido a esas actividades.

Teniendo la cantidad programada por dia, y el tiempo estandar, se procedié a

calcular el tiempo total, teniendo en cuenta la presente formula:

Tiempo Total = N° de operarios x Tiempo laborable

Tabla 17. Célculo del Tiempo Total

TIEMPO TOTAL

N° de operarios Tiempo laborable TIEMPO. TOTAL
(min)
2 480 960

En la tabla 17, se observa que el tiempo total es de 960 minutos, como resultado
de multiplicar el N° de operarios que intervienen en la confeccion de polera con el

tiempo laborable.
Por consiguiente se calcul6 el tiempo util, teniendo en cuenta la siguiente formula:
Tiempo Util = Cantidad Producida x Tiempo Estandar

Tabla 18. Calculo del tiempo util

TIEMPO UTIL
Cantldaq p.rodu0|da Tiempo gstandar TIEMPO UTIL(min)
diaria (min)
25 21.63 540.75

En la tabla 18, se calculé el tiempo util solo del primer dia como una demostracion
para conocer como se obtuvo el resultado teniendo en cuenta la produccion diaria
y el tiempo estandar. Luego se procedi6 a calcular los valores de la eficiencia como

se muestra a continuacion:
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Tabla 19. Eficiencia en el escenario actual

MEDICION DE EFICIENCIA ESCENARIO ACTUAL

Empresa 30hS.AC Método: ESCENARIO ACTUAL

Proceso Confeccion de polera TU

Elaborado por Poquioma Valqui, Veroénica Ef = ﬁX100%

Indicador Tiempo de produccion de poleras Ef: Eficiencia en el Tiempo de produccién de poleras

TU: Tiempo dtil
Tiempo Util = Cantidad producida x Tiempo estandar | T1: Tiempo total
Nota: Medicion diaria
ﬁzgﬂg%da ‘ eMPO  Tiempo Gtil  Tiempo Total EFICIENCIA
1 25 21.63 540.75 960 56.33%
2 24 21.63 519.12 960 54.08%
3 27 21.63 584.01 960 60.83%
4 26 21.63 562.38 960 58.58%
5 25 21.63 540.75 960 56.33%
6 26 21.63 562.38 960 58.58%
7 24 21.63 519.12 960 54.08%
8 26 21.63 562.38 960 58.58%
9 27 21.63 584.01 960 60.83%
10 26 21.63 562.38 960 58.58%
11 24 21.63 519.12 960 54.08%
12 25 21.63 540.75 960 56.33%
13 27 21.63 584.01 960 60.83%
14 26 21.63 562.38 960 58.58%
15 24 21.63 519.12 960 54.08%
16 27 21.63 584.01 960 60.83%
17 25 21.63 540.75 960 56.33%
18 26 21.63 562.38 960 58.58%
19 25 21.63 540.75 960 56.33%
20 24 21.63 519.12 960 54.08%
21 26 21.63 562.38 960 58.58%
22 24 21.63 519.12 960 54.08%
23 26 21.63 562.38 960 58.58%
24 25 21.63 540.75 960 56.33%
25 27 21.63 584.01 960 60.83%
26 26 21.63 562.38 960 58.58%
27 25 21.63 540.75 960 56.33%
28 27 21.63 584.01 960 60.83%
29 26 21.63 562.38 960 58.58%
30 25 21.63 540.75 960 56.33%
TOTAL 766 21.63 16568.58 28800 57.53%

En la tabla 19, se calcul6 la eficiencia en el tiempo de produccion de poleras,

teniendo en cuenta el tiempo util y el tiempo total de acuerdo a la formula

establecida.
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Tabla 20. Eficacia en el escenario actual

MEDICION DE EFICACIA ESCENARIO ACTUAL

Empresa 30hS.AC Método: ESCENARIO ACTUAL
Proceso Confeccion de polera CProd
c= X100%
CProg
Elaborado por Poquioma Valqui, Veronica Egl:elgi;:acia en el cumplimiento de la programacién de
L . gProd: Cantidad producida
Indicador ggr;gllel}rrn;gnto de la programacion | cpyog: Cantidad programada
Nota: Medicion diaria
Cantidad producida  Cantidad programada EFICACIA
1 25 37 67.57%
2 24 37 64.86%
3 27 37 72.97%
4 26 37 70.27%
5 25 37 67.57%
6 26 37 70.27%
7 24 37 64.86%
8 26 37 70.27%
9 27 37 72.97%
10 26 37 70.27%
11 24 37 64.86%
12 25 37 67.57%
13 27 37 72.97%
14 26 37 70.27%
15 24 37 64.86%
16 27 37 72.97%
17 25 37 67.57%
18 26 37 70.27%
19 25 37 67.57%
20 24 37 64.86%
21 26 37 70.27%
22 24 37 64.86%
23 26 37 70.27%
24 25 37 67.57%
25 27 37 72.97%
26 26 37 70.27%
27 25 37 67.57%
28 27 37 72.97%
29 26 37 70.27%
30 25 37 67.57%
TOTAL 766 1110 69.01%

En la tabla 20, se calculd la eficacia en el cumplimiento de la programacion de

poleras, teniendo en cuenta la cantidad producida y cantidad programada de

acuerdo a su formula.
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Tabla 21. Productividad en el escenario actual

MEDICION DE PRODUCTIVIDAD ESCENARIO ACTUAL

Empresa 30hS.AC Método: | ESCENARIO ACTUAL
Elaborado por: Poquioma Valqui, Veronica Proceso: | Confeccion de polera
Ef = EX100% c= CProd X100%
o s TT ) CProg
Ef: Eficiencia en el Tiempo de produccion de poleras Ec: Eficacia en el cumplimiento de la EfxEC
TU: Tiempo dtil programacién de poleras
TT: Tiempo total CProd: Cantidad producida
Nota: Medicion diaria CProg: Cantidad programada
Nota: Medicién diaria
Fecha ‘ Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD ‘
1 56.33% 67.57% 38.06%
54.08% 64.86% 35.08%
3 60.83% 72.97% 44.39%
4 58.58% 70.27% 41.17%
S 56.33% 67.57% 38.06%
6 58.58% 70.27% 41.17%
7 54.08% 64.86% 35.08%
8 58.58% 70.27% 41.17%
9 60.83% 72.97% 44.39%
10 58.58% 70.27% 41.17%
11 54.08% 64.86% 35.08%
12 56.33% 67.57% 38.06%
13 60.83% 72.97% 44.39%
14 58.58% 70.27% 41.17%
15 54.08% 64.86% 35.08%
16 60.83% 72.97% 44.39%
17 56.33% 67.57% 38.06%
18 58.58% 70.27% 41.17%
19 56.33% 67.57% 38.06%
20 54.08% 64.86% 35.08%
21 58.58% 70.27% 41.17%
22 54.08% 64.86% 35.08%
23 58.58% 70.27% 41.17%
24 56.33% 67.57% 38.06%
25 60.83% 72.97% 44.39%
26 58.58% 70.27% 41.17%
27 56.33% 67.57% 38.06%
28 60.83% 72.97% 44.39%
29 58.58% 70.27% 41.17%
30 56.33% 67.57% 38.06%
TOTAL 57.53% 69.01% 39.77%

En la tabla 21, se calcul6 la productividad, teniendo en cuenta los valores de la

eficiencia y eficacia obteniendo una productividad de 39.77%



Andlisis descriptivo.

Tabla 22. Analisis descriptivo de la eficiencia en el escenario actual

Estadistico

Eficiencia en el Media 57.53
escenario actual Mediana 58.58
Desviacién estandar 2.34

Minimo 54.08

Maximo 60.83

Rango 6.75

Asimetria -,095

Curtosis -1,102

Fuente: Base de datos S

PSS v.26 de las eficiencias (ver tabla 19)

De acuerdo a la tabla 22, se observa que la media de la eficiencia en el escenario

actual es de 57.53%; asi mismo se observa que el valor maximo de la eficiencia es

de 60.83% y el valor minimo es de 54.08%, siendo el rango entre ellos de 6.75%, y

la desviacion estandar de 2.34%. Con respecto a la asimetria, al ser negativo indica

gue hay una preponderancia de los valores altos de las eficiencias. Finalmente, con

respecto a la curtosis se observa que su valor es menor que 3 (c<3), lo que significa

que tiene una distribucién aplanada (Platikartica), que evidencia una dispersién alta

de los valores de la eficiencia con respecto a la media.

60,00

58,00

58,00

54,00

Figura 7. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia en el escenario actual.

Eficiencia en el escenario actual
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En la figura 7, se observa que el percentil 50 (cuartil 2) correspondiente a la
mediana es de 58.58%, ademas por el tamafio de la caja se evidencia una

dispersion moderada de los valores de la eficiencia sobre la media.

Eficiencia

65.00%

60.00%
55.00%

50.00%
123 456 7 8 91011121314151617 18 19 2021 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Dia
Figura 8. Diagrama lineal de la tendencia de las eficiencias.

En la figura 8, se observa una pendiente cercana al valor de 50% en el

comportamiento de las eficiencias.

Tabla 23. Andlisis descriptivo de la eficacia en el escenario actual

Estadistico

Eficacia en el Media 69.01
escenario actual Mediana 70.27
Desviacién estandar 2.82

Minimo 64.86

Maximo 72.97

Rango 8.11

Asimetria -,097

Curtosis -1,100

Fuente: Base de datos SPSS v.26 de las eficacias (ver tabla 20)

De acuerdo a la tabla 23, se puede observar que la media de la eficacia en el
escenario actual es de 69.01%; asi mismo se ve que el valor maximo de la eficacia
es 72.97% y el valor minimo es de 64.86%, siendo el rango entre ellos de 8.11%, y
la desviacion estandar de 2.82%. Con respecto a la asimetria, al ser negativo indica
qgue hay una preponderancia de los valores altos de las eficiencias. Finalmente, con
respecto a la curtosis se observa que su valor es menor que 3 (c<3), lo que significa
gue tiene una distribucién aplanada (Platikurtica), que evidencia una dispersion alta

de los valores de la eficacia con respecto a la media.
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7200
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68,00

66,00

84,00

Eficacia en el escenario actual

Figura 9. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia en el escenario actual
En la figura 9, se evidencia por el tamafio de la caja una dispersion de los valores

de la eficiencia con respecto a la media.

Eficacia

75.00%
70.00%
65.00%

60.00%
1 23 45 6 7 8 91011121314151617 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Figura 10. Diagrama lineal de la tendencia de las eficacias.
En la figura 10, se observa una pendiente cercana al valor de 60% en el

comportamiento de las eficacias.

Tabla 24. Andlisis descriptivo de la productividad en el escenario actual

Estadistico

Productividad en el Media 39.77
escenario actual Mediana 41.17
Desviacion estandar 3.23

Minimo 35.08

Maximo 44.39

Rango 9.31

Asimetria -,040

Curtosis -1,106

Fuente: Base de datos SPSS v.26 de la productividad (ver tabla 21)
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De acuerdo a la tabla 24, se puede observar que la media de la productividad en el
escenario actual es de 39.77%; asi mismo se ve que el valor maximo de la
productividad es 44.39% y el valor minimo es de 35.08%, siendo el rango entre
ellos de 9.31%, y la desviacidon estandar de 3.23%. Con respecto a la asimetria, al
ser negativo indica que hay una preponderancia de los valores altos de las
productividades. Finalmente, con respecto a la curtosis se observa que su valor es
menor que 3 (c<3), lo que significa que tiene una distribucion aplanada
(Platikartica), que evidencia una dispersion alta de los valores de la productividad

con respecto a la media.

45,00

4250

40,00

37,50

35,00

Productividad en el escenario actual

Figura 11. Diagrama de cajas Yy bigotes de la productividad en el escenario actual
En la figura 11, se evidencia por el tamafio de la caja una dispersion de los valores
de la productividad con respecto a la media.

Productividad

50.00%
40.00% M\WV\
30.00%
20.00%
10.00%

0.00%
1 23 456 7 8 910111213 141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Figura 12. Diagrama lineal de la tendencia de los valores de productividad.
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En la figura 12, se observa una pendiente cercana a cero en el comportamiento de

las productividades.

3.5.9 Propuesta de mejora.

Para realizar la propuesta de mejora, se identificO las causas principales que
originan la baja productividad, esto se realizé en la realidad problematica con el
analisis del diagrama de Pareto. Por lo cual, en el siguiente cuadro se muestra las

alternativas de solucion respecto a las causas identificadas.

Tabla 25. Andlisis y alternativas para la propuesta de mejora

N° CAUSAS PRINCIPALES ALTERNATIVA DE SOLUCION
C16 | Falta estandarizar las actividades del trabajo. ESTUDIO DE METODOS
C20 | Retrasos en la operacion. ESTUDIO DE METODOS %
C18 | Tiempos improductivos. ESTUDIO DE TIEMPOS o
C17 | No existe método de trabajo definido. ESTUDIO DE METODOS o
C4 | Ausencia de capacitacion. CAPACITACION D
C1 | Baja supervision. CAPACITACION t
C9 | Ubicacion inadecuada de las piezas a trabajar. | DISTRIBUCION DE PLANTA | ¢
C10 | Desorden en el &rea de trabajo. CAPACITACION s
C12 | Distribucién inadecuada de las méaquinas. DISTRIBUCION DE PLANTA 2
C19 | No hay medicién de tiempos del proceso. ESTUDIO DE TIEMPOS

Como se observa en la tabla 25, cada causa encontrada presenta una alternativa
de solucién, es asi que la C16, C20, C17 se plantea el estudio de métodos, para la
C18 y C19, se plantea el estudio de tiempos, respecto a la C4, C1, C10 la

redistribucién de planta, y por dltimo las capacitaciones (C4, C1, C10)

Cronograma de ejecucion.

Se presentara el cronograma de ejecucion para el desarrollo del nuevo método de
trabajo, esto empezando desde la identificacién de aquellas operaciones que hacen
gue la operacioén se retrase por algunos imprevistos que surgen, hasta culminar con

el control del método aplicado.
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Tabla 26. Cronograma de ejecucién del nuevo método de trabajo

2021

DETALLE DE PLAN DE ACTIVIDADES PARA SU EJECUCION JuLio AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE

SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM | SEM [ SEM | SEM [ SEM | SEM | SEM | SEM | SEM [ SEM | SEM | SEM

ACTIVIDAD ACCIONES 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

Identificacion de operaciones con cuello de botella
ETAPA 1: Seleccion

Analizar cada operacion

Identificar actividades que agregan valor y las que no

Analizar el DOP y DAP

ETAPA 2: Registro
Analizar cada actividad para su mejora

Seleccionar qué actividades se podran mejorar o eliminar

Se plantea interrogantes para conocer a detalle la actividad

Analizar la importancia de cada actividad
ETAPA 3: Examinar

Identificar las actividades que se pueden mejorar

Identificar aquellas actividades que se podran eliminar

Plantear el método adecuado para el estudio
ETAPA 4: Desarrollo

Desarrollo del método ideal

ETAPA 5: Evaluar Se evalla los resultados del método propuesto.

Realizacién de capacitaciones para el nuevo método

ETAPA 6: Definir Mejora del area de confeccion

Nueva ubicacién de las maquinas de trabajo

ETAPA 7: Implementar Implementacion del nuevo método

ETAPA 8: Controlar Controlar el método aplicado

Para la propuesta de implementacion, se consideré las etapas de estudio del trabajo, el cual permite realizar una

implementacion adecuada respecto al estudio. Al respecto, a continuacion se presenta cada etapa:




ETAPA 1: Seleccién

En esta etapa se realiza una seleccion del proceso, por ello, se identifica qué
operaciones son las que requieren mas tiempo en su proceso, y conocer cuales
presenta cuellos de botella, para analizar y realizar la mejora.

Tabla 27. Operaciones del proceso de polera.

ITEM OPERACION PROMEDIO DEL TIEMPO

OBSERVADO
1 Unién de hombros 1.03
2 Cerrar cuello 0.72
3 Voltear cuello 0.36
4 Inspeccion 0.05
5 Pegar cuello 1.83
6 Inspeccion 0.15
7 Pegar etiqueta 1.22
8 Pegar tapete 1.14
9 Pegar mangas 2.36
10 Recubrir cisa 2.16
11 Recubrir cuello 0.72
12 Cerrar costado 1.68
13 Cerrar puiio 0.64
14 Inspeccion 0.03
15 Cerrar pretina 0.38
16 Voltear pretina 0.15
17 Pegar pretina 1.64
18 Voltear pufio 0.21
19 Pegar pufio 1.11
20 Inspeccion 0.20
21 Corte de hilo final 0.48
TOTAL 18.26 min

ETAPA 2: Registro de informacion

En esta etapa se identificé todas las actividades que conllevan a la confeccion de
polera, el cual se registré en el diagrama de analisis del proceso que se muestra en
la siguiente tabla. Luego se analiz6 qué actividades agregan valor y cuéles no, el
cual permitid6 conocer aquellas actividades que generan cuellos de botellas y las

gue requieren ser mejoradas.

av =24 Loow
T U
39

:—Xl 0 = 210
39128 00% = 58.21%

De la formula desarrollada se obtiene que las actividades que agregan valor es el

AV

58.21% y las que no agregan valor es el 41.79%, es decir que el tiempo
improductivo esta dado por estas actividades que no agregan valor al proceso
productivo. Es asi que a continuacion se presenta cuales son las actividades que

se procedera a mejorarlas.



Tabla 28. Andlisis de las actividades para su mejora.

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROC DE ELABORACION DE POLERA

REGISTRO RESUMEN
EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL 3 Oh S.A.C ) ACTUAL ACTIVIDAD AETUAL PROPUESTO
METODO Operacién 59
PROPUESTO Transporte = 4
Producto: Polera Inspeccién [l 4
Area: Confeccion Demora D 0
Elaborado por: Veroénica Poquioma Valqui Almacenamiento V 0
Fecha: 01/07/2021 Total 67
Operario: Confeccionista DISTANCIA 28m
Proceso: Elaboracién de polera TIEMPO 1093.99 seg
OPERACION | N° ACTIVIDAD Distancia | Tiempo SIMBOLOGIA
(m) | (seg)
1 | Habilitar piezas 8.32 (&) X
Unién de 2 | Arreglar hilo en mag. con pinza 4.52 (®) X
hombros 3 | Unir hombro parte derecha e izquierda 43.62 v
4 Cortar hilo central que qued6 luego de unir hombros 05.43 v
5 Marca el cuerpo en la parte del cuello(medir 1” de extremo a otro) 31.53 4
6 Buscar pieza rib para cuello que esta a un costado de maquina 3.57 X
Cerrar cuello -
7 Agarrar pieza y doblar de extremo a extremo para luego cerrar 2.29 v
8 Cerrar rib para cuello 6.17 v
9 Marcar el rib para el cuello (medir 1” de extremo a otro) 8.29 v
Voltear cuello 10 | Voltea un extremo de rib para cuello. 4.62 X
11 | Deja a un lado pieza del cuello y busca el cuerpo 8.15 X
Inspeccién 12 | Revisar las_marcas en ambas piezas 2.94 Z®) v
13 | Voltear cuerpo y busca marca que se hizo en cuello y cuerpo 10.57 — v
14 | Agarra rib para cuello y voltea el extremo que falta 4.58 v
Pegar cuello - -
15 | Pegado de pieza (pega un extremo, busca la otra marca y pega) 1:32.56 v
16 | Cortar hilo 1.87 v
Inspeccién 17 | Revisar si no hubo algun error para luego pegar etiqueta 9.37 v
18 | Llevar piezas (cuerpo armado) y poner al costado de mag. recta 8.62 X
19 | Acomoda hilo en maquina recta 3.54 X
20 | Buscar etiquetas(marca y talla) en anaquel y seleccionar 9.44 X
Pegar etiqueta 21 | Guardar las etiquetas sobrantes en su recipiente y ubicacién 6.65 X
22 | Marcar cuello con tiza (agarrando ambos extremos 1"y centrar) 8.82 v
23 | Pegar etiquetas ubicando en la marca hecha en el cuello 34.04 v
24 | Cortar hilo sobrantes con piquete 2.06 v
25 | Ordenary juntar para trasladar 7.05 X
Pegar tapete 26 | Trasladar hacia tapetera para poner cinta para tapete 7m 14.72 X
27 | Arreglar hilo en méag. con pinza 9.19 @ X




en cuelloy 28 | Posicionar pieza 4.34 @ X
hombros 29 | Fijar tapete, el cual pasa por hombro der., cuello y hombro izq. 30.10 4
30 | Cortar cinta de tapete una vez finalizado el proceso en la pieza 2.85 g v
31 | Acomodar y juntar para trasladar 2.03 X
32 | Trasladar cuerpo hacia remalladora para pegar mangas 6.5 15.30 X
Pegar mangas | 33 | Habilitar mangas 1301 | C®D X
34 | Pegar mangas (pega manga der., corta hilo, pega manga izq) 1:47.42 v
35 | Pone a su extremo izq. sobre silla 3.29 X
36 | Acomodar y juntar para trasladar 4.01 X
37 | Trasladar hacia recubridora para recubrir cisa y cuello 7m 18.75 = X
Recubrir cisa 38 | Acomoda hilos en recubridora 7.34 X
39 | Recubre cisa (derecho e izquierda) 1:28.37 v
40 | Cortar hilo con piguete 10.75 v
41 | Agarrar parte del cuello y recubrir 37.28 v
Recubrir cuello | 42 | Cortar hilo con piguete 2.30 v
43 | Acomodar y juntar para trasladar 3.76 X
44 | Trasladar hacia remalladora para cerrar costado 7.5m 18.61 X
Cerrar costado 45 | Acomoda_hilos en maguina 6.83 [<>1 X
46 | Cerrado de costado derecho e izquierdo (manga, cuerpo) 1:15.40 v
47 | Busca pretina y pufios, al costado de mesa 17.59 X
Cerrar pufio 48 | Agarrar pur:10 1, dobla co?nc?de los extremos y <_:ierra pu~ﬁ0 8.59 v
49 | Agarrar pufio 2, dobla coincide los extremos y cierra pufio 8.44 v
50 | Cortar hilo con piquete 4.21 o— v
Inspeccién 51 | Revisa sino hay algo errado 191 v
. 52 | Agarrar pretina, doblar, coincidir los extremos y cerrar pretina 12.28 ."’ v
Cerrar pretina 53 | Piquetear sefialando una marca 9.93 ‘ v
Voltear pretina 54 | Voltear agarrando de extremo a otro teniendo en cuenta la marca 8.97 ‘ v
Pegar pretina 55 | Agarrarel F:uerpo y buscar marca para hacer coincidir con pretina 11.25 ‘ v
56 | Pegar pretina 1:27.19 ‘ v
57 | Coge pufio derecho, hace coincidir sus extremos y voltea 5.90 4
Voltear pufio 58 | Pone a un costado 0.72 X
59 | Coge pufio izquierdo, hace coincidir sus extremos y voltea 5.98 v
60 | Busca la costura del pufio y corta hilo de costura 7.34 v
Pegar pufio 61 | Cambia de posicion a la prenda en confeccién para pegar pufio 1.63 X
62 | Coloca pufio sobre la prenda para pegar haciendo coincidir 9.59 4
63 | Pegar pufio izquierdo y derecho 48.06 .\ v
Inspeccién 64 | Revisar polera confeccionada 12.03 v
65 | Cortar hilos en la maquina 53 X
Corte de hilo 66 | Cortar hilos sobrantes o residuos de fibras de tela de la prenda 9.25 v
final 67 | Agitar y voltear la polera confeccionada 13.56 X
TOTAL 28 1093.99 59 39 | 28
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ETAPA 3Y ETAPA 4

En esta parte se trabajara a la par ambas etapas, ya que en la etapa 3 se planteara

interrogantes que nos permitira conocer mas a detalle el desarrollo de aquellas

actividades, y luego la etapa 4 permitira plantear la manera adecuada de como

deberia desarrollarse dichas actividades con el método adecuado para su mejora.

OPERACION

Tabla 29. Técnica del interrogatorio para examinar y desarrollar el método ideal.

N°

ACTIVIDAD

INTERROGATORIO ETAPA 3:
Examinar

TECNICA DEL INTERROGATORIO

INTERROGATORIO ETAPA 4:
Desarrollo del método ideal

¢Qué se hace? ¢ Como deberia hacerse?
La costurera selecciona espalda y | Ambas piezas deberian estar ordenadas y
delantero, las ordena separandola del resto | seleccionadas para que la costurera no pierda
1 Habilitar del grupo. t_iemgo. deberiah ,
piezas . ) .Qué se deberia hacer~
¢Por qué se hace? Se deberia aplicar la propuesta planteada.
Porque el tener seleccionadas ambas | Nota: esta actividad se simplificara, por lo que
. piezas, facilita a la costurera para realizar la | otro operario tiene que encargarse de habilitar
hIEH Bt operacion de unir hombros. las piezas y dejarlas ordenadas.
HOMBROS ¢ Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
La costurera revisa los hilos que se usaray | Los hilos ya deberian de haber sido
luego con la pinza trata de acomodar en la | seleccionados con anticipacién y también
Arreglar hilo | aguja de la maquina para que pueda | fijados enla maquina para estar listos cuando
2 en mag. empezar la operacion la costurera empiece con su trabajo.
conpinza | ¢Por qué se hace? ¢ Qué se deberia hacer?
Porque los hilos tienen que estar ya listos | Aplicar la propuesta planteada. Nota: esta
en la maquina para que las piezas puedan | actividad se simplificara, puesto que otro
ser unidas en la remalladora. operario tiene que preparar los hilos en mag.
¢ Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
La costurera agarra el cuerpo y en direccién | Las marcas ya deberian de haberse realizado
del cuello, busca en que parte tiene que | en el area de corte, por lo tanto la costurera
Marca el marcar una sefial, agarra piquete y realiza | solo buscaria la marca ya hecha, evitando
cuerpo en una pequefia marca agarrando de un | perder mas tiempo.
la parte del | extremo 1” y el otro extremo también
5 | cuello(medir | midiendo 1” ¢ Qué se deberia hacer?
1” de ¢Por qué se hace? Se deberia aplicar la propuesta planteada.
extremo a | Porque esto sirve para que mas adelante | Nota: esta actividad se simplificara, puesto
otro) cuando quiera unir cuerpo en la parte del | que la marca ya viene desde el area de corte,
cuello con la pieza rib cuello, sirva como | el cual servirh como base y guia para
guia para hacer coincidir las marcas y asi | actividad 9.
unir las piezas.

CERRAR ¢Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?

CUELLO La costurera busca la pieza de cuello de | Las piezas deberian estar ubicadas en un
material tela rib, a veces se ubican al lado | solo lugar ya ordenado y listo para que la
de la maquina o a un costado sobre una | costurera solo agarre y empiece con la

Buscar mesa, y algunas ain estan agrupa_das sin | operacion, en vez de estar separando_ del
pieza rib haber sido desatadas desde que viene del | grupo y desatando el nudo con el que viene
5 para cuello area de c,orte. amar'rado. )

que esta a ¢Por qué se haqe? (Qué se (jeberl_a hacer?
un costado Porque la pieza tiene que estar, en un quar Se deberla_qpllcar la pro'pugsta planteada.
de maquina cercano a la costurera, ya que al estar Il_b_re NLt:;l: La actividad se cambiaria a solo agarrar
y desamarrada del resto del grupo, facilita | la pieza, pero se observa que al cambiar la
agarrar mas rapido, para cuando la pieza | actividad coincidiria con la activ.7, por ello se
se unida més adelante con el cuerpo en la | suprime la activ.6, ya que ademés otro
siguiente operacion. operario tendria que encargarse de habilitar

esas piezas.




¢Qué se hace?

La costurera agarra el cuerpo y busca la
marca ya hecha en la parte del cuello, luego
agarra la pieza rib para cuello, agarra

¢ Cémo deberia hacerse?

La costurera realiza la marca en la pieza rib
para cuello, guiandose de la marca
mencionada en la actividad 5 (1“de un

Marcar el piquete y realiza una pequefia marca | extremo a otro), para ello se tiene que haber
rib para el agarrando de un extremo 1" y el otro | agarrado ambas piezas para hacer coincidir y
9 cuello extremo también midiendo 1” marcar.
(medir 1” de ¢Qué se deberia hacer?
extremoa | ¢Por qué se hace? Se deberia aplicar la propuesta planteada.
otro) Porque sirve para hacer coincidir las | Nota: Esta actividad tiene relacién con la
marcas de ambas piezas y se unan | actividad 5, ya que la marca hecha en el
teniendo en cuenta las sefiales realizadas | cuerpo en la parte de cuello sirve como guia
haciendo coincidir. para la actividad 9.
¢Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
La costurera agarra solo un extremo del | La costurera deberia voltear completamente
cuello y lo voltea, sin agarrar bien el otro | la pieza rib cuello agarrando de un extremo a
extremo, el cual produce que la pieza no se | otro, realizando un proceso completo,
VOLTEAR doble_ por c_ompleto, produciendo que se | evitando que se de_sdoble _Ia_ pieza, y asi ya no
vea disparejo en el volteado y se vuelva a | se volveria a repetir la actividad.
CUELLO Voltea un realizar la actividad. ¢ Qué se deberia hacer?

10 extremo de | ¢Por qué se hace? Se deberia aplicar la propuesta planteada, y
rib para Porque la pieza tiene que estar volteada ya | de esa manera esta actividad serd mejorada,
cuello. gue es el proceso correcto para ir formando | haciendo que esta actividad se convierta en

la prenda haciendo que el material no se | una actividad que agrega valor.
vea muy delgado y sea més preciso.
¢Como deberia hacerse?
¢Qué se hace? Luego de poner a un lado la pieza, la
La costurera pone a un costado la pieza del | costurera agarraria el cuerpo sin perder
cuello, para que con ambas manos busque | tiempo en buscar, porque la pieza estaria lista
la otra pieza, ya que como no estda | y no desordenada como en el escenario
ordenada, tiene que posicionar la pieza. anterior, reduciendo el tiempo a casi la mitad.
Deja a un ¢ Qué se deberia hacer?
1 lado pieza | ¢Por qué se hace? Se deberia aplicar la propuesta planteada.
del cuelloy | Porque ambas piezas tienen que tenerse | Nota: Esta actividad sera mejorada, el cual
busca el en la mano para hacer coincidir con las | permite que el tiempo se reduzca, sin
cuerpo marcas que tienen y asi puedan ser unidas | embargo seria siendo una actividad que no
en la remalladora. agrega valor porque no interfiere en la
transformacion de la prenda, y es necesario
que esté presente.
¢Qué se hace? ¢ Como deberia hacerse?
La costurera revisa si se hizo las marcas en | Ya no es necesario realizar una inspeccion,
ambas piezas que se van a unir, verificando | ya que la marca en la primera pieza (cuerpo
Revisar las | 9Y€ 'e_stén para que las pueda hacer en'la parte del cuello) ya vieng hecha de_s_dg
INSPECCION coincidir el area de corte, y en la pieza rib ya se verifico
marcas en ; 3 ? la marca en la actividad 9
ambas ¢Por qué se hace_ ) ' ) !
12 piezas Se hacg porque si las marcas no estan en ,Qué se deberl_a hacer?
la siguiente actividad tiene que realizarla | Se deberia aplicar la propuesta planteada,
pero teniendo como guia de aquel que tiene | por lo tanto esta operacion ser& eliminada.
su pequefia sefial.
¢ Como deberia hacerse?
¢Qué se hace? La costurera realizara la misma actividad. Sin
Llevar La, cpsturera tiene ~que cambiar de empargo, para esto ya se t_iene_ Que haber
piezas maquina, para ell_q tlene, que llevar la regllzado una nueva distribucion _ _de las
18 (cuerpo prenda en confeccion a magquina recta. No maguinas para que mas adelante facilite a las
se consideratraslado porque la distanciaes | otras actividades.
armado) y S : 5
poner al menor a 1.5 m. ¢Qué se qeber!a hacer~
costadode | _ ) , Se d.eberla apll_car la propuesta planteada.
PEGAR maq. recta ¢Por que se hace? ) Nota: Esta actividad es una actividad que no
Porque para pegar etiqueta més adelante, | agrega valor, pero no se puede eliminar, ya
ETIQUETA la costurera no lo hace en la remalladora | que la misma costurera llevara la prenda
sino en la maguina mencionada. hacia la otra maquina.
¢ Cémo deberia hacerse?
¢Qué se hace? El hilo ya deberia estar fijado en la maquina,
Acomoda La costurera observa que el hilo no estd | listo para que la costurera empiece a realizar
19 hilo en habilitada en la maquina, por lo que tiene | la actividad, y ya no esté perdiendo tiempo.
maquina gue agarrar pinza y acomodatr. ¢ Qué se deberia hacer?
recta ¢Por qué se hace? Se deberia aplicar la propuesta planteada.

Nota: Esta actividad sera eliminada ya que
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Porque si el hilo no esta de forma correcta
en la maquina, entonces no se podra fija
etiqueta.

otro operario tendrd que encargarse de
acomodar la maquina recta e hilos, mientras
que la costurera se dirige hacia alli.

¢;Qué se hace?

La costurera camina unos pasos y en el
anaquel que estd al otro lado, ubica el
recipiente donde estan las etiquetas,

¢ Cémo deberia hacerse?
Las etiguetas ya  deberian estar
seleccionadas, y estar ubicadas cerca a la

Buscar escoge las que son de marca el cual tiene | maquina, para que la costurera solo agarre y
etiquetas el nombre de la empresa 30h, luego | fije en la prenda.
20 (marcay selecciona las de talla. ¢ Qué se deberia hacer?
talla) en ¢Por qué se hace? Se deberia aplicar la propuesta planteada.
anaquely | Porque como son dos tipos de etiqueta, | Nota: Esta actividad se eliminara, ya que otro
seleccionar | ambas tienen que estar seleccionadas para | operario se encargara de seleccionar y tener
gue facilite el pegado en la prenda de | listo.
confeccidn.
¢Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
Luego guarda las etiquetas que no se | Al estar seleccionadas las etiquetas de
Guardar las | usaron, regresandolas a su lugar de | acuerdo a la cantidad de piezas para fijar en
etiquetas ubicacion. la prenda, ya no seria necesario guardar
21 sobrantes | ¢Por qué se hace? porque no sobraria ya que la cantidad sacada
ensu Porque si no se guardan en su lugar de | esta completa.
recipiente y | siempre, las etiquetas estarian | ¢Qué se deberia hacer?
ubicacioén desorganizadas y desordenadas en la | Se deberia aplicar la propuesta planteada,
mesa de maquina. por lo tanto esta actividad se eliminar.
¢Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
Ordena la pieza, para que luego se traslade | Mientras la costurera pegaba etiqueta en la
Ordenary | a la otra area de confeccion ya que alli se | prenda, otro operario va ordenando lo que
25 | juntar para | ubica la tapetera. trasladara, por ello, esta actividad ya no se
trasladar ¢Por qué se hace? realizaria por la costurera, ya que solo se
Porque més adelante, la costurera pondra | encargaria de llevar a la otra maquina.
tapete a la pieza, pero la maquina esta en | ;Qué se deberia hacer?
el area 2, por tanto la prenda en confeccion | Se deberia aplicar la propuesta planteada,
tiene q ser ordenada para trasladarlo hasta | por tanto esta actividad sera eliminada.
alli.
¢Como deberia hacerse?
Se debe mencionar, que tras un analisis
anticipado, se hard una reubicacion de las
¢Qué se hace? magquinas para facilitar la actividad y disminuir
Se traslada las piezas hacia la tapetera, ya | los tiempos de recorrido, por lo tanto, ya no
gue la maquina que se usara no esta en | habria traslado de un area a otra, ya que la
Trasladar una misma area. tapetera se reubicé pasando al area 1. Solo
26 hacia se llevaria las piezas a un lado, ya que la
tapetera ¢Por qué se hace? posicion de la maquina estaria cerca.
PEGAR para poner | Porque hay 2 areas de confeccién, y del | ¢Qué se deberia hacer?
TAPETE EN cinta para | area 1 donde se ubica la maquina recta, se | Se deberia aplicar la propuesta planteada,
tapete traslada las piezas que se estan | por lo tanto, la actividad cambiara de nombre
CUELLO Y confeccionando hacia el rea 2, ya que alli | a llevar piezas a tapetera, eliminando el
HOMBROS se ubica la maquina tapetera. Siendo la | traslado ya que es menor a 1.5m, aunque se
distancia de recorrido mayor a 1.5m debe recalcar que sigue siendo una actividad
que no agrega valor, no se puede eliminar
porque esta presente ya que conlleva pasar a
la siguiente actividad.
¢ Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
La costurera arregla el hilo que no esta bien | La maquina y el hilo ya deberian de haber
fijado en la maquina tapetera con ayuda de | sido preparados con anticipacion, el cual
una pinza, lo pone a prueba para ver si | permitira que la costurera empiece a realizar
funciona junto con la maquina. su trabajo sin ninguna demora.
Arreglar hilo | ¢Por qué se hace?
27 en mag. Porque es importante que no haya fallas en | ¢Qué se deberia hacer?
con pinza la maquina o que los hilos se desarreglen | Se deberia aplicar la propuesta planteada,
mientras empieza a poner tapete, ya que si | por lo tanto esta actividad se eliminara, ya que
no esta bien, haria que la actividad no se | otro operario se encargara de esta actividad
realice de una forma adecuada. anticipadamente.
¢Como deberia hacerse?
¢ Qué se hace? Las piezas deberian estar ordenadas desde
La costurera arregla la posicion de la | que viene de la anterior maquina, para que la
prenda, ya que como fue trasladada a | costurera se encargue de fijar tapete sin
o8 Posicionar | veces se encuentra desordenada, al revés | perder tiempo de estar posicionando pieza.
pieza y mal ubicada. ¢, Qué se deberia hacer?
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¢Por qué se hace?

Porque se tiene que fijas la posicion
adecuada en la maquina tapetera, es decir,
la parte de hombros y cuello.

Se deberia aplicar la propuesta planteada,
por lo tanto esta actividad se eliminara, ya que
las piezas ya vienen ordenadas como se
explica en la actividad 25.

¢;Qué se hace?

Luego que puso el tapete en la actividad
anterior, la costurera ordena la prenda que
estd confeccionando para que luego

¢Coémo deberia hacerse?

Mientras la costurera pegaba tapete en la
prenda, otro operario va ordenando vy
acomodando, permitiendo que esta actividad

31 Acomodary | traslade del area 1 al area 2. ya no se realice por la costurera, y asi solo se
juntar para | ¢Por qué se hace? encargue de llevar a la otra maquina.
trasladar Porque més adelante, la costurera pegara | ¢Qué se deberia hacer?
mangas, haciendo uso de la remalladora | Se deberia aplicar la propuesta planteada,
que se ubica en el area 1, por tanto la | por tanto esta actividad sera eliminada.
prenda en confeccidon tiene que estar
ordenada para que sea trasladado.
¢ Cémo deberia hacerse?
Se realiza lo mencionado en la actividad 26,
¢Qué se hace? permitiendo que la costurera ya no realice
Se traslada la prenda que se esti | recorridos grandes de un area a otra, ya que
confeccionando hacia la remalladora, ya | la maquina se encontraria en la misma area
gue esta maquina se encuentra en la otra | de trabajo, de tal manera solo se llevaria la
Trasladar area. pieza a en la misma area, ya que la maquina
cuerpo est4 en una posicion cercana.
hacia ¢Por qué se hace? ¢ Qué se deberia hacer?
32 | remalladora | Porque como se mencion6 anteriormente | Se deberia aplicar la propuesta planteada.
para pegar | en la actividad 26, en la empresa hay dos | Nota: Esta actividad no se puede eliminar, ya
mangas areas en las cuales se ubican las | quelamisma costureratraslada la prenda, sin
PEGAR rpéquinas, y en este caso se trasla@a del | embargo sigue sienc}o una acti\(idad que no
area 2 donde se ubica la tapetera, al area 1 | agrega valor, ademéas se cambia el nombre
MANGAS donde se ubica la remalladora. Realizando | de la actividad a, llevar cuerpo a remalladora,
un recorrido mayor a 1.5m. ya que el recorrido es en la misma area y
menor a 1.5m.
¢ Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
La costurera acomoda las mangas | Las mangas deberian estar ya habilitadas, el
separando del resto del grupo, ya que al | cual permitira que la costurera no pierda
venir desde el area de corte las ubican en | tiempo.
33 Habilitar desorden. ¢ Qué se deberia hacer?
mangas ¢Por qué se hace? Aplicar la propuesta planteada. Nota: esta
Porque al habilitar aquellas piezas | actividad se simplificara, ya que otro operario
(mangas) facilita a la costurera que pueda | se encargara de seleccionar las piezas y
pegar mangas en la siguiente actividad. dejarlas ordenadas.
¢ Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
Una vez pegado manga derecha e | El area donde se ubica la remalladora,
izquierda en el cuerpo, la costurera pone la | deberiatener un espacio un poco mas amplio,
prenda a su lado izquierdo sobre una silla, | ya que conforme va uniendo las piezas, esta
ciertas veces el problema es el espacio, | va creciendo en volumen, y asi la costurera
Pone asu | que al ubicar sobre la silla se demore un | no pierda tiempo en estar poniendo a un
35 | extremo izq. | poco. costado.
sobre silla | ¢Por qué se hace? ¢ Qué se deberia hacer?
Porque, conforme va uniendo las piezas, la | Aplicar la propuesta planteada. Se eliminara
prenda va aumentando en volumen, ya que | esta actividad, ya que al ordenar el area,
tiene el cuerpo, cuello y mangas, por ello | existirA mas espacio, eliminando el tiempo
requiere un poco mas de espacio en el | perdido.
lugar conforme va realizando la actividad.
¢Qué se hace? ¢ Como deberia hacerse?
Luego de pegar mangas, la costurera | Mientras la costurera pega mangas, otro
acomoda la prenda que esta elaborando, | operario tiene que encargarse de ordenar y
ya que mas adelante trasladara del area 1 | acomodar, haciendo que la costurera ya no
36 Acomodary | al area 2, ya que alli estd la maquina | realice esta actividad, y solo lleve a la otra
juntar para | recubridora. maquina.
trasladar ¢Por qué se hace? ¢Qué se deberia hacer?
Porque en la siguiente actividad, la | Aplicar la propuesta planteada, haciendo que
costurera recubrira cisa, en la recubridora, | esta actividad se elimine.
por ello la prenda que esta confeccionando
RECUBRIR tiene que estar ordenada para su traslado.
CISA ¢ Cémo deberia hacerse?
Trasladar ¢Qué se hace? Al reubicar las maquinas, como se menciona
hacia en la actividad 26 y 32, el traslado se
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recubridora

Traslada la prenda hacia recubridora, ya

eliminaria, haciendo que el recorrido sea

para gue la maquina se ubica en la otra area. pequefio, por tanto la pieza solo pasaria de
recubrir cisa | ¢Por qué se hace? una maquina a otra en la misma area de
37 y cuello Porque en el &rea 2 se ubica la recubridora, | trabajo.
y desde remalladora que se encuentraen el | ;Qué se deberia hacer?
area 1 hasta la otra maquina hay una | Se deberia aplicar la propuesta planteada.
distancia mayor a 1.5m. Nota: Esta actividad no se puede eliminar, lo
mismo que se explica en la actividad 32.
¢Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
Es el mismo proceso de la actividad 27, | Maquina e hilos ya deberian estar preparados
Acomoda pero se rgaliza en la méaquina recubridora. anticipadamente, permitie.ndo que la
38 hilos en ¢Por qué se hace? _ _ costu,rera reallctla su trabajo sin perder tiempo.
recubridora. ququ_e un correcto funcionamiento de la @Qge se deberia hacer?
mégquina e hilos, hace que el proceso de | Aplicar la propuesta planteada, el cual
recubrir se realice con normalidad. permite eliminar esta actividad, ya que otro
operario realizara esta actividad.
¢Qué se hace? ¢ Cémo deberia hacerse?
La costurera recubre ambos lados de cisa | Se deberia recubrir cisa parte derecha,
-Recubre sin pasar por cueII_o. seguido de cuelI_q, y cisa parte izquierda, en
39 cisa Corta hllo del me@m para separar, ya que la | una sola operacion, y no por _separado. Por
y (derecho e recubrl’d_ora pasé cisa parte d_erec_ha y eIIo_ la actividad 39 se hara junto a la 41,
izquierda) autom,atlcamente la parte izquierda, | haciendo que la operacion se convierta en
40 ademas corta algunos hilos sobrantes | una sola, renombrando a recubrir cisa y
. luego de recubrir. cuello.
;:cc):nogi?:‘;]ruzltlg ¢Por qué se_hace? g,Qyé se deberia hacer? _
Se recubre cisa porque refuerza la costura | Aplicar la propuesta planteada, haciendo que
de la prenda. la actividad 40 y42 sea una.
¢Qué se hace? ¢ Como deberia hacerse?
i bﬁ?@rﬁ Pasa recubridora en la parte del cuello, ya | Se deberia recubrir cisa y cuello (actividad 39
il que anteriormente faltd recubrir. Luego | y 41) en una sola operacién, y no por
y recubrir corta hI|O' con piquete. sepafado. )
42 ¢Por qué se hace? g,de se deberia hacer?
_Cortar hilo | Recubre para reforzar cuello. Alecar la Ipropggztad 4polanzfezada, eII. cual
; permite que la activida y 42, se realice en
RECUBRIR con piquete una sola.
CUELLO ¢Qué se hace? ¢Como deberia hacerse?
Luego de recubrir, la costurera ordena la | La prenda conforme se va confeccionando,
Acomodar y prenda en copfeccic’m, para més adelante | deberia ser ordena_da, _de esa manera c_u(_amdo
juntar para trasladar,, del &rea 2 al &rea 1. la cqs_,turera flnall_ce una actividad,
43 | trasladar ¢Por qué se hace? ' automaticamente empiece la siguiente.
Porque al tener ordenada las piezas, | ¢Qué se deberia hacer?
facilitard la siguiente actividad. Aplicar la propuesta planteada, por tanto, se
eliminard esta actividad.
¢ Como deberia hacerse?
Trasladar ;Qué se hacg'? o Al reubicgr' las méquinas, como se menciona
hacia Traslado hacia maquina remalladora que en Ia} fElCtIVIdad 26, 32 y 37, por tanto ya no
44 remalladora | S€ encue,ntra en la otra area. eX|st|'r|a trasladq de un area a otra.
para cerrar ¢Por qué se hgce? ) g,Qge se deberia hacer?
costado Porque en el area 2 cerrard costado en Apl_lc_ar la propuesta planteng. Nota: Esta
remalladora. actividad no se puede eliminar, el cual
CERRAR también se explica en la actividad 32.
COSTADO ¢ Qué se hace? _ ) (;Cc')r_no deberia hacgrse? N
La costurera observa que el hilo no esta de | Lo mismo que se explica en la actividad 2, 19,
forma correcta en la maquina, por lo que | 27y 38.
45 Acomoda con ayuda de pinza lo corrige. ¢Qué se deberia hacer?
hilos en ¢Por qué se hace? Se deberia aplicar la propuesta planteada.
maquina Porque es necesario para que los hilos y | Nota: Respecto a la actividad se elimina, ya

magquina cierren correctamente el costado
0 extremos de prenda.

que otro operario se encargara de acomodar
hilos en maquina.

59




47 Busca
CERRAR pretina 'y
N pufios, al
FUNE costado de
mesa

¢Qué se hace?

Al no estar habilitadas ni pretina ni pufios,
la costurera acomoda y ordena las piezas
que al traer desde el &rea de corte
guedaron tal y como estan sin seleccionar
y ordenar.

¢Por qué se hace?

Porque ambas piezas (pretina y pufios) se
usaran para completar la prenda que se
estd elaborando, por tanto es importante
que estén ordenadas y cerca de la
costurera

¢Coémo deberia hacerse?
Realizar lo mencionado en la actividad 6, pero
con otras piezas, es decir, con pufioy pretina.

¢ Qué se deberia hacer?

Se deberia aplicar la propuesta planteada.
Nota: Se eliminara esta actividad, ya que otro
operario se encargara de habilitar las piezas.

, 51 Revisa si no
INSPECCION hay algo

errado

¢Qué se hace?

Luego de cerrar pufio, la costurera revisa
aquella pieza para verificar si hay algo
errado o algun hilo que sobresale.

¢Por qué se hace?

Porque al cerrar pufio puede que la
actividad no se haya realizado de forma
correcta.

¢ Cémo deberia hacerse?

Después de cerrar pufio, deberia seguir la
operacién voltear pufio, y al realizar estas 2
operaciones seguidas, la inspeccion se
elimina, ya que solo se realizaria en la Ultima
parte, para revisar detalles finales.

¢ Qué se deberia hacer?

Se deberia aplicar la propuesta indicada, por
ello esta actividad sera eliminada.

Las actividades 58, 61, 65y 67 son actividades que no agregan valor, pero que no
se podran eliminar ya que son actividades que la costurera realiza aln sin intervenir

directamente en la transformacién de la prenda, para finalizar el proceso.

También se debe indicar que luego de la operacién cerrar costado, se cambiara el
orden de la siguiente actividad, el cual la siguiente seré respecto a la pieza pretina,
y por ultimo los pufios, haciendo que la secuencia cambie mejorando la secuencia
de la operacion para mejorar el proceso, el cual se observard mucho mejor en el

DOP propuesto.

ETAPA 5: Evaluar los resultados del método propuesto.

Luego de establecer y aplicar el nuevo método, se procedera a calcular los nuevos
valores para las variables de estudio del trabajo y productividad con las férmulas
que se muestran en la matriz de operacionalizacion, el cual se evaluara los
resultados obtenidos al aplicar la mejora teniendo en cuenta el escenario actual. Es

asi que se evaluara mediante dos formas:
- Comparando los resultados obtenidos de las variables y dimensiones del

escenario actual, con los resultados del método propuesto considerando la

mejora en el escenario actual.
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- Realizando una evaluacién financiera, analizando los cambios que se
produjeron econémicamente comparando el escenario actual hasta la

mejora.

ETAPA 6: Definir

En esta etapa se realiza las alternativas planteadas, es decir, empezar a realizar
las capacitaciones a los operarios con el nuevo método de trabajo definido, ademas
se tiene que haber realizado la nueva distribucién de las méquinas, para que los
recorridos sean menores y de acuerdo al ambiente de trabajo, ya que hay maquinas

gue no estan ubicadas adecuadamente y requieren de nueva ubicacion.

ETAPA 7y ETAPA 8: Implementar y controlar.

En esta etapa se implementa el nuevo método, esto de acuerdo al analisis
realizado, considerando las mejoras que necesita el proceso. Luego de la
implementacion, se tendrd que llevar a cabo un control, para mantener el nuevo
método que se implantd, para seguir conservando la mejora realizada, y esto se
har& con la supervision por parte de un experto en las actividades que se llevan a

cabo en el trabajo.

De tal manera, a continuacién se presentara los nuevos diagramas (Diagrama de
operaciones del proceso, Diagrama de analisis del proceso, Diagrama de recorrido)
luego de aplicar la mejora teniendo en cuenta el escenario actual, el cual muestra
las actividades que conllevan a producir la polera, pero después de haber aplicado
la propuesta de mejora, evidenciando las actividades que se eliminaron y otras que

se mejoraron, para obtener mejores resultados.
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Figura 18. DOP propuesto teniendo en cuenta el escenario actual.

Pufio Pretina Mangas Cuello Delantero Espalda
Cerrar
cuello
Yolear <1> Unidn de hombros
cuello
(10> Cerrgr
pretina

4 YPegar cuello

GSD CerrMar
pufio

Etiqueta

Cinta para tapete

1) voltear
pretina e Pegar tapete
° Pegar mangas

4 Voltear
pufio Recubrir cisa

y cuello

e Cerrar costado

é@ Pegar pretina

[y

(=)

RESUMEN

TOTAL = 18

En esta figura se observa el DOP considerando la mejora, en el cual a diferencia
del escenario actual tiene 16 operaciones, y 2 inspecciones. Seguidamente se
mostrara el DAP de confeccién considerando la mejora, donde se indica de forma
detallada todas las actividades.
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Tabla 30. DAP considerando la mejora

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACION DE POLOS

REGISTRO RESUMEN
EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL 3 0h S.A.C ) ACTUAL ACTIVIDAD ACTUAL HROIRTIZEIO
METODO PROPUESTO Operacién 59 43
Transporte = 4 0
Producto: Polera Inspeccién [l 4 2
Area: Confeccion Demora D 0 0
Elaborado por: Veroénica Poquioma Valqui Almacenamiento \/ 0 0
Fecha: 07/2021 Total 67 45
Operario: Confeccionista DISTANCIA 28m 0
Proceso: Elaboracién de polera TIEMPO 1093.99 seg | 894.42 seg
OPERACION  N° ACTIVIDAD Ristanci Al EeTiempo S[MEELOEIA
(@) (seg) o
Unién de 1 | Unir hombro parte derecha e izquierda 43.62 ® v
hombros 2 | Cortar hilo central que qued6 luego de unir hombros 05.43 ¢ v
3 | Agarrar piezay doblar de extremo a extremo para luego cerrar 2.29 ¢ v
Cerrar cuello ™2 Cerrar rib para cuello 6.17 Py B
5 | Marcar pieza rib para el cuello (medir 1” de extremo a otro) 8.29 ‘ v
6 | Voltea pieza rib para cuello. 4.62 ‘ v
Voltear cuello - - -
7 | Deja a un lado pieza del cuello y agarra la otra pieza (cuerpo) 8.15 ¢ X
8 | Voltear cuerpo y busca marca que se hizo en cuello y cuerpo 10.57 ‘ v
9 | Agarrarib para cuello y voltea el extremo que falta 4.58 ¢ v
Pegar cuello -
10 | Pegado de pieza (pega un extremo, busca la otra marca y pega) 1:32.56 ¢ v
11 | Cortar hilo 1.87 *— v
Inspeccién 12 | Revisar si no hubo algin error para luego pegar etiqueta 9.37 | v
13 | Llevar piezas (cuerpo armado) y poner al costado de mag. recta 5.62 o X
14 | Marcar cuello con tiza (agarrando ambos extremos 1” y centrar) 8.82 ¢ v
Pegar etiqueta 15 | Pegar etiquetas ubicando en la marca hecha en el cuello 34.04 ’ v
16 | Cortar hilo sobrantes con piquete 2.06 ¢ v
Pegar tapete en | 17 | Llevar pieza a tapetera para poner cinta para tapete 6.51 ¢ X
cuelloy 18 | Fijar tapete, el cual pasa por hombro der., cuello y hombro izq. 30.10 ¢ v
hombros - — -
19 | Cortar cinta de tapete una vez finalizado el proceso en la pieza 2.85 ‘ v
20 | Llevar cuerpo a remalladora para pegar mangas 6.72 ‘ X
Pegar mangas 31 | Pegar mangas (pega manga der., corta hilo, pega manga izq) 14742 | @ v




o 22 | Llevar hacia recubridora para recubrir cisa y cuello 6.55 ¢ X
Rec‘ézgrllg'sa Y | 23 | Recubre cisa parte derecha, cuello, parte izquierda 1:28.37 ¢ v
24 | Cortar hilo con piquete 10.75 ¢ v
25 | Llevar prenda hacia remalladora para cerrar costado 18.61 ¢ X
Cerrar costado |36 | Cerrado de costado derecho e izquierdo (manga, cuerpo) 1:15.40 ¢ v
) 27 | Agarrar pretina, doblar, coincidir los extremos y cerrar pretina 12.28 ‘ v
Cerrar pretina 28 | Piquetear sefialando una marca 9.93 ¢ v
Voltear pretina 29 | Voltear agarrando de extremo a otro teniendo en cuenta la marca 8.97 ¢ v
) 30 | Agarrar el cuerpo y buscar marca para hacer coincidir con pretina 11.25 ¢ v
Pegar pretina - -
31 | Pegar pretina 1:27.19 ¢ v
32 | Agarrar pufio 1, dobla coincide los extremos y cierra pufio 8.59 ‘ v
Cerrar puiio 33 | Agarrar pufio 2, dobla coincide los extremos y cierra pufio 8.44 ¢ v
34 | Cortar hilo con piquete 421 ‘ v
35 | Coge pufio derecho, hace coincidir sus extremos y voltea 5.90 ‘ v
Voltear pufio 36" Pone a un costado 0.72 [J X
37 | Coge pufio izquierdo, hace coincidir sus extremos y voltea 5.98 ¢ v
38 | Busca la costura del pufio y corta hilo de costura 7.34 ¢ v
Pegar pufio 39 | Cambia de posicion a la prenda en confeccién para pegar pufio 1.63 ° X
40 | Coloca pufio sobre la prenda para pegar haciendo coincidir 9.59 # v
41 | Pegar pufio izquierdo y derecho 48.06 P v
Inspeccion 42 | Revisar polera confeccionada 12.03 e v
43 | Cortar hilos en la maquina 5.3 ,” X
. 44 | Cortar hilos sobrantes o residuos de fibras de tela de la prenda 9.25 ¢ v
Corte de hilo - -
final 45 | Agitar y voltear la polera confeccionada 13.56 ‘ X
TOTAL 894.42 43 0 2 0 0 35 | 10

AV=AAV/TA x100%
AV=35/(35+10) X100%= 77.77%
De la formula desarrollada se obtiene que las actividades que agregan valor es el 77.77% y las que no agregan valor es el
22.23%, existiendo una reduccién en aquellas actividades que no agregan valor, ya que antes de la mejora, las actividades que

no agregaban valor eran de 41.79%.
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Tabla 31. Registro de toma de tiempos (seg) — Considerando la mejora

TOMA DE TIEMPOS - PROCESO DE CONFECCION DE POLERA
30hS.AC
Propuesto
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS

Area:
Producto

Confeccion
Polera basica ( sin capucha ni cierre)

Empresa
Método

Registrado por
Proceso:

Verénica Poquioma Valqui
Proceso de elaboracién de polera

OPERACION

Unién de hombros

1
2 Cerrar cuello 8.46 6.70 7.85 7.96 8.51 8.38 7.69 9.72 8.14 9.01 8.13 8.75 7.88 8.61 8.29 8.91 8.38 8.35 7.84 8.18 7.76 8.24 8.52 8.97 8.53 8.61 7.86 8.42 8.71 7.88 8.31
] V0|tear cue”o 16.56 17.55 17.28 17.48 16.48 16.61 16.32 16.76 17.11 17.81 16.53 16.33 16.67 16.76 16.34 18.02 16.84 18.19 16.78 16.34 16.66 16.04 17.32 16.76 16.64 16.43 16.60 16.32 17.64 16.55 16.86
4 Pegar Cue"o 109.58 108.79 110.31 108.87 109.28 109.81 108.96 110.76 109.64 109.38 110.01 108.99 109.87 109.67 110.66 108.91 108.74 109.56 110.02 111.51 109.62 110.11 108.63 109.57 109.05 108.94 109.45 109.41 110.02 109.56 | 109.59
5 Inspeccién 9.37 9.21 8.98 9.15 9.24 9.29 8.77 9.93 10.02 9.28 10.19 8.56 9.09 10.01 9.18 9.21 9.68 10.10 9.24 9.34 8.97 9.78 9.64 8.94 9.61 9.58 10.05 8.78 9.35 9.32 9.40
6 Pegar etiqueta 50.54 50.23 51.42 50.57 50.32 50.46 51.42 50.95 50.33 50.15 50.42 50.60 51.49 50.88 51.13 50.56 50.85 51.38 49.55 51.53 50.44 50.60 50.52 51.47 50.58 50.35 50.84 49.96 51.41 50.55 50.72
7 pegar tapete 39.46 40.45 41.07 40.25 39.10 39.48 39.17 40.97 40.22 39.32 39.80 39.10 39.33 39.45 39.43 40.37 39.38 40.32 39.30 41.12 39.40 38.94 39.56 40.33 39.19 39.78 39.52 38.97 40.22 39.42 39.75
8 Pegar mangas 114.14 113.94 115.33 114.07 113.88 114.18 113.98 115.18 114.32 114.06 115.10 115.23 114.87 113.91 114.34 114.77 114.10 113.66 113.14 117.10 114.26 114.00 114.51 114.48 114.61 115.14 113.95 113.88 115.23 11411 | 114.45
[¢] Recubrir Cisa y Cue"o 145.25 144.36 146.56 144.60 144.26 145.36 146.06 147.35 145.24 145.02 145.68 146.48 146.02 146.07 144.62 146.10 145.86 145.28 145.24 148.00 144.38 144.78 145.86 145.45 146.08 145.06 146.11 146.89 144.46 14522 | 145.59
Cerrar costado 81.79 81.74 82.63 80.66 81.70 81.86 81.96 82.76 81.30 80.74 80.82 81.79 82.19 81.52 81.56 80.78 81.75 82.00 80.94 83.01 80.79 81.26 81.38 80.56 80.82 81.33 81.91 81.97 80.92 81.78 81.54
Cerrar pretina 2221 21.98 23.84 22.38 2211 21.87 2229 2455 21.96 22.18 22.85 22.56 23.11 21.69 2291 22.83 2219 23.13 22.35 24.27 22.81 23.14 22.61 22.19 21.67 2257 22.70 21.84 23.06 22.20 22.60
Voltear pretina 8.97 8.84 9.01 9.14 9.13 8.89 8.09 8.45 8.59 9.05 8.84 8.98 9.13 8.63 8.47 8.90 7.99 8.36 8.33 8.61 9.01 8.51 8.34 8.67 8.25 9.01 8.11 8.37 8.64 8.96 8.68
pegar pretina 98.44 97.51 99.36 98.09 97.79 98.26 98.32 99.91 97.94 98.21 98.30 99.12 97.86 98.36 98.39 99.15 98.51 98.16 98.30 99.84 97.68 98.11 99.17 98.34 98.58 97.69 98.37 99.01 98.69 98.43 98.46
Cerrar pUﬁO 21.24 21.42 20.90 20.97 21.38 20.39 21.30 20.32 21.02 20.90 21.45 20.87 21.05 21.43 20.66 20.56 20.39 21.15 20.90 22.05 20.22 21.48 21.14 21.08 2117 20.92 21.24 20.25 21.53 21.22 21.02
V0|tear puﬁo 12.60 12.07 11.97 11.89 12.59 12.39 12.51 12.64 11.97 13.01 12.84 12.74 11.67 12.08 12.84 12.52 11.98 12.58 12.18 11.87 13.12 12.37 12.61 12.58 13.05 12.54 13.17 11.99 12.67 12.70 12.46
pegar pUﬁO 66.62 66.88 66.45 67.03 66.58 66.54 66.75 66.69 67.01 66.63 66.34 65.99 66.58 66.39 67.15 66.84 66.31 66.57 66.91 68.16 65.87 66.59 66.98 66.64 66.47 66.33 65.89 66.32 67.04 66.63 66.64
Corte de hilo final 28.11 27.09 27.84 29.07 27.09 29.12 28.17 29.31 27.98 28.64 28.94 28.07 27.69 28.87 28.94 29.13 27.86 29.34 29.69 29.67 29.14 28.67 28.73 28.37 29.01 28.99 28.34 27.67 29.07 28.13 28.56
Inspeccién final 12.03 11.98 12.12 12.01 11.87 11.89 12.15 12.34 11.98 11.99 11.79 12.15 12.54 11.67 11.97 11.86 12.18 12.49 11.61 11.84 12.01 11.93 12.14 11.63 12.10 12.32 11.56 12.02 11.93 12.04 12.00
TOTAL 894.42 | 890.46 | 902.67 | 893.10 | 890.59 | 893.63 | 891.96 | 908.64 | 894.94 | 895.38 | 897.10 | 89552 | 896.18 | 894.93 | 896.11 | 898.27 | 892.00 | 899.91 | 891.30 | 912.63 | 891.44 | 893.44 | 896.48 | 895.10 | 894.22 | 894.89 | 894.61 | 890.81 | 900.22 | 893.59
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Tabla 32. Registro de toma de tiempos (min) — Considerando la mejora

TOMA DE TIEMPOS - PROCESO DE CONFECCION DE POLERA
30hS.AC
Propuesto
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS

Confeccion
Producto Polera basica ( sin capucha ni cierre)

Area: Empresa

Método

Registrado por
Proceso:

Verénica Poquioma Valqui
Proceso de elaboracion de polera

OPERACION

min min min min_[ min min min min min min min min min min min min min min min min_| min min min min min min min min min min PROMERI®
Unién de hombros 082 | 083 | 083 | 0.82 [ 0.82 | 0.81 | 0.80 | 0.83 | 0.84 | 0.83 | 0.82 | 0.82 0.82 | 0.82 | 0.82 081 | 082 | 082 | 082 | 0.84 | 082 | 0.81 | 081 | 0.82 | 0.81 | 0.82 | 0.82 | 0.81 | 0.83 | 0.81 0.82
Cerrar cuello 014 | 011 | 013 | 0.13 | 0.14 | 0.14 | 023 | 0.16 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 015 | 0.13 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.13 | 0.14 | 0.15 | 0.13 0.14
Voltear cuello 028 | 029 | 0.29 | 0.29 | 0.27 | 0.28 | 0.27 | 0.28 | 0.29 | 0.30 | 0.28 | 0.27 0.28 | 0.28 | 0.27 0.30 | 0.28 | 0.30 | 0.28 | 0.27 | 0.28 | 0.27 | 029 | 0.28 | 0.28 | 0.27 | 0.28 | 0.27 | 0.29 | 0.28 0.28
Pegar cuello 183 | 181 | 1.84 | 181 | 1.82 | 1.83 | 1.82 | 1.85 | 1.83 | 1.82 | 1.83 | 1.82 | 1.83 | 1.83 | 1.84 | 1.82 | 1.81 | 1.83 | 1.83 | 1.86 | 1.83 | 1.84 | 1.81 | 1.83 | 1.82 | 1.82 | 1.82 | 1.82 | 1.83 | 1.83 1.83
Inspeccién 0.16 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.17 | 0.17 | 0.15 | 0.17 | 0.14 | 0.15 | 0.17 | 0.15 | 0.15 | 0.16 | 0.17 | 0.15 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.16 | 0.15 | 0.16 | 0.16 | 0.17 | 0.15 | 0.16 | 0.16 0.16
Pegar etiqueta 084 | 084 | 086 | 0.84 | 084 | 0.84 | 086 | 085 | 0.84 | 0.84 | 0.84 | 084 | 086 | 0.85 | 0.85 | 0.84 | 085 | 0.86 | 0.83 [ 0.86 | 0.84 | 0.84 | 0.84 | 0.86 | 0.84 | 0.84 | 0.85 | 0.83 | 0.86 | 0.84 0.85
Pegar tapete 0.66 | 067 | 0.68 | 0.67 | 0.65 | 0.66 | 0.65 | 0.68 | 0.67 | 0.66 | 0.66 [ 0.65 | 0.66 | 0.66 | 0.66 | 0.67 | 0.66 | 0.67 | 0.66 [ 0.69 | 0.66 | 0.65 | 0.66 | 0.67 | 0.65 | 0.66 | 0.66 | 0.65 | 0.67 | 0.66 0.66
Pegar mangas 1.90 | 1.90 | 1.92 1.90 | 1.90 1.90 1.90 1.92 1.91 1.90 1.92 | 1.92 1.91 1.90 | 1.91 1.91 1.90 1.89 1.89 1.95 | 1.90 1.90 1.91 1.91 1.91 1.92 1.90 1.90 1.92 1.90 1.91
Recubrir cisa y cuello 2.42 2.41 244 | 241 | 240 | 242 | 243 | 246 | 242 | 242 | 243 | 244 | 243 | 243 | 241 244 | 243 | 242 | 242 | 247 | 241 | 241 | 243 2.42 2.43 2.42 244 | 245 | 241 | 242 2.43
Cerrar costado 136 | 1.36 | 1.38 | 1.34 | 1.36 | 1.36 | 1.37 | 1.38 | 1.36 | 1.35 | 1.35 | 1.36 | 1.37 | 1.36 | 1.36 | 1.35 | 1.36 | 1.37 | 1.35 | 1.38 | 1.35 | 1.35 | 1.36 | 1.34 | 1.35 | 1.36 | 1.37 | 1.37 | 1.35 | 1.36 1.36
Cerrar pretina 0.37 | 037 | 040 | 037 | 0.37 | 0.36 | 0.37 | 041 | 037 | 0.37 | 0.38 | 0.38 | 0.39 | 0.36 | 0.38 | 0.38 | 0.37 | 0.39 | 0.37 | 040 | 038 | 0.39 | 0.38 | 037 | 0.36 | 0.38 | 0.38 | 0.36 | 0.38 | 0.37 0.38
Voltear pretina 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.13 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.13 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.15 | 0.14 | 0.14 | 0.14 | 0.15 0.14
Pegar pretina 164 | 1.63 | 166 | 1.63 | 1.63 | 1.64 | 1.64 | 1.67 | 1.63 | 1.64 | 1.64 | 1.65 | 1.63 | 1.64 | 1.64 | 1.65 | 1.64 | 1.64 | 1.64 | 1.66 | 1.63 | 1.64 | 1.65 | 1.64 | 1.64 | 1.63 | 1.64 | 1.65 | 1.64 | 1.64 1.64
Cerrar pufio 035 | 036 | 035 | 0.35 | 0.36 | 0.34 | 036 | 0.34 | 0.35 | 0.35 | 0.36 | 0.35 | 0.35 | 0.36 | 0.34 | 0.34 | 034 | 0.35 | 0.35 [ 0.37 | 0.34 | 0.36 | 0.35 | 035 | 0.35 | 0.35 | 0.35 | 0.34 | 0.36 | 0.35 0.35
Voltear pufio 021 | 020 | 0.20 | 0.20 | 0.21 | 0.21 | 0.21 | 0.21 | 0.20 | 0.22 | 0.21 | 0.21 0.19 | 0.20 | 0.21 0.21 | 020 | 0.21 | 0.20 | 0.20 | 0.22 | 0.21 | 021 | 0.21 | 0.22 | 0.21 | 0.22 | 0.20 | 0.21 | 0.21 0.21
Pegar pufio 111 | 1.11 | 1.1 | 112 | 111 | 1.11 | 111 | 121 | 112 | 1.11 | 111 | 1.10 | 111 | 111 | 1.12 | 141 | 1.1 | 111 | 1.12 | 114 | 110 | 1.1 | 112 | 1.1 | 111 | 111 | 110 | 1.11 | 112 | 111 1.11
Corte de hilo final 0.47 | 045 | 046 | 048 | 045 | 0.49 | 047 | 049 | 047 | 048 | 0.48 | 047 0.46 | 048 | 0.48 | 049 | 046 | 0.49 | 049 | 049 | 049 | 048 | 048 | 047 | 0.48 | 048 | 047 | 0.46 | 0.48 | 0.47 0.48
Inspeccidn final 0.20 | 020 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.21 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.20 | 0.19 | 0.20 | 0.21 | 0.19 | 0.20 | 0.20 | 0.20 0.20

TOTAL 14.91 | 14.84 | 15.04 | 14.89 | 14.84 | 14.89 | 14.87 | 15.14 | 14.92 | 14.92 | 14.95 | 14.93 | 14.94 | 14.92 | 14.94 | 14.97 | 14.87 | 15.00 | 14.86 | 15.21 | 14.86 | 14.89 | 14.94 | 14.92 | 14.90 | 14.91 | 14.91 | 14.85 | 15.00 | 14.89 14.93

En la tabla 32, se observa los tiempos observados en minutos, de acuerdo a las 18 actividades que se lleva a cabo
en el proceso de elaboracién de polera, se observa que a comparacion del escenario actual, en el escenario
considerando la mejora se han disminuido 3 operaciones. Luego se procedera al calculo de muestras.
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Tabla 33. Calculo de nimero de muestras considerando la mejora

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACION DE POLERA

EMPRESA 30HS.AC AREA CONFECCION
METODO PROPUESTO PRODUCTO POLERA
! 2 2
ITEM|  OPERACION Z x z X2 g = (40‘/” 2x%—3() )2
Yx
1 Unién de hombros 24.60 20.18 1
2 Cerrar cuello 4.15 0.58 7
3 | Voltear cuello 8.43 2.37 2
4 | Pegar cuello 54.79 100.09 1
5 Inspeccion 4.70 0.74 3
6 Pegar etigueta 25.36 21.44 1
7 | Pegar tapete 19.87 13.17 1
8 | Pegar mangas 57.22 109.16 1
9 Recubrir cisa y cuello 72.80 176.64 1
10 | Cerrar costado 40.77 55.41 1
11 | Cerrar pretina 11.30 4.26 1
12 | Voltear pretina 4.34 0.63 2
13 | Pegar pretina 49.23 80.79 1
14 | Cerrar pufio 10.51 3.68 1
15 | Voltear pufio 6.23 1.29 2
16 | Pegar pufio 33.32 37.01 1
17 | Corte de hilo final 14.28 6.80 1
18 | Inspeccion final 6.00 1.20 1

En la tabla 33, con la formula de Kanawaty se encontré el nimero de muestras
necesarias para el estudio y también se utilizé para conocer el tiempo estandar de
las actividades del area de confeccion.

Tabla 34. Calculo de promedio de tiempos observados considerando la mejora

NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACION DE POLERA
30OHS.A.C

ITEM OPERACION NUMERO DE MUESTRAS PROMEDIO
1 2 3 4 5 6 7 8
1 | Unién de hombros 0.820 0.82
2 Cerrar cuello 0.141 | 0.112 | 0.131 | 0.133 | 0.142 | 0.140 | 0.128 0.13
3 | Voltear cuello 0.276 | 0.293 0.28
4 Pegar cuello 1.826 1.83
5 | Inspeccion 0.156 | 0.154 | 0.150 0.15
6 | Pegar etiqueta 0.845 0.85
7 | Pegar tapete 0.662 0.66
8 | Pegar mangas 1.907 191
9 | Recubrircisay cuello | 2.427 2.43
10 | Cerrar costado 1.359 1.36
11 | Cerrar pretina 0.377 0.38
12 | Voltear pretina 0.150 | 0.147 0.15
13 | Pegar pretina 1.641 1.64
14 | Cerrar pufio 0.350 0.35
15 | Voltear pufio 0.210 | 0.201 0.21
16 | Pegar pufio 1.111 1.11
17 | Corte de hilo final 0.476 0.48
18 | Inspeccién final 0.200 0.20




Tabla 35. Caélculo del tiempo estandar considerando la mejora en el escenario actual

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR - ELABORACION DE POLERA
EMPRESA 30H S.A.C

) TIPO DE PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE 1+FACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS TIEMPO
ITEM OPERACION OPERACION TIEMPO H £ oD cs VALORACION NORMAL c v 1+SUPLEMENTOS | ESTANDAR

OBSERVADO (min) (TN) (min)

1 Unién de hombros Mag. Remalladora 0.82 0.03 | 0.02 | 0.00 | 0.00 1.05 0.86 0.07 0.10 1.17 1.01
2 Cerrar cuello Mag. Remalladora 0.13 0.03 | 0.02 | 0.00 | 0.00 1.05 0.14 0.07 0.06 1.13 0.16
3 Voltear cuello Manual 0.28 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 0.29 0.07 0.04 111 0.32
4 Pegar cuello Mag. Remalladora 1.83 0.03 | -0.04 | 0.00 0.0 0.99 1.81 0.07 0.10 1.17 2.12
5 Inspeccién Inspeccién 0.15 -0.05 | 0.00 | 0.00 | -0.02 0.93 0.14 0.07 0.05 1.12 0.16
6 Pegar etiqueta Mag. Recta 0.85 0.00 | -0.04 | 0.00 | -0.02 0.94 0.79 0.07 0.08 1.15 0.91
7 Pegar tapete Maq. Tapetera 0.66 0.03 | -0.04 | -0.03 | 0.00 0.96 0.64 0.07 0.12 1.19 0.76
8 Pegar mangas Mag. Remalladora 1.91 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 1.96 0.07 0.16 1.23 2.42
9 Recubrir cisa y cuello | Mag. Recubridora 2.43 0.03 | 0.00 | -0.03 | 0.00 1.00 2.43 0.07 0.18 1.25 3.03
10 | Cerrar costado Méag. Remalladora 1.36 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 1.40 0.07 0.12 1.19 1.67
11 | Cerrar pretina Mag. Remalladora 0.38 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 0.39 0.07 0.05 1.12 0.43
12 | Voltear pretina Manual 0.15 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 0.15 0.07 0.06 1.13 0.17
13 | Pegar pretina Mag. Remalladora 1.64 0.03 | -0.04 | 0.00 | 0.00 0.99 1.62 0.07 0.11 1.18 1.92
14 | Cerrar pufio Mag. Remalladora 0.35 0.03 | 0.00 | 0.00 | -0.02 1.01 0.35 0.07 0.08 1.15 0.41
15 | Voltear pufio Manual 0.21 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 0.21 0.07 0.04 1.11 0.24
16 | Pegar pufio Mag. Remalladora 1.11 0.03 | 0.00 | 0.00 | 0.00 1.03 1.14 0.07 0.08 1.15 1.32
17 | Corte de hilo final Manual 0.48 -0.05 | -0.04 | -0.03 | 0.00 0.88 0.42 0.07 0.10 1.17 0.49
18 | Inspeccion final Inspeccién 0.20 -0.05 | 0.00 | 0.00 | -0.02 0.93 0.19 0.07 0.09 1.16 0.22
Tiempo estandar para producir una polera 17.74

Como se puede observar en la tabla 35, se procedio a calcular el tiempo estandar considerando la mejora el cual se redujo de

21.63 que era del escenario actual a 17.74 considerando la mejora para la confecciéon de polera.

Luego se procede a calcular los nuevos valores considerando la mejora en el escenario actual, como se muestra. En la tabla 14,

se calcul6 el tiempo de jornada laboral de 480 min, que se usara para encontrar la capacidad instalada con el nuevo tiempo

estandar en un escenario de mejora. El cual se muestra a continuacion:




Tabla 36. Calculo de capacidad instalada en un escenario de mejora

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (ESCENARIO ACTUAL)

N° de operarios Tiempo Tiempo estandar CAPACIDAD
’ FSEIEIE (min) INSTALADA
2 480 17.74 54

En la tabla 36, se muestra que en un escenario de mejora, teéricamente la empresa
puede lograr producir 54 poleras en un dia, pero como se sabe en la realidad no
necesariamente se podria producir tal cantidad. Por ello, luego se calculd la

cantidad programada o capacidad efectiva en un escenario de mejora.

Tabla 37. Célculo de cantidad programada de polera en un escenario de mejora

CANTIDAD PROGRAMADA DE POLERA POR DIA

: , . CANTIDAD
Capacidad instalada | Factor de valoracion PROGRAMADA
54 85% 46

En la tabla 37, se muestra que las unidades programadas para confeccionar por
dia son de 46 poleras, el cual se calculé teniendo en cuenta la capacidad instalada

y el factor de valoracion.

Se debe recordar, que anteriormente en la tabla 20, ya se calculé el tiempo total,
obteniendo 960 minutos, siendo el mismo para el escenario actual y un escenario

de mejora. Luego se procedio a calcular el tiempo util, como se muestra:

Tabla 38. Calculo del tiempo util en un escenario de mejora

TIEMPO UTIL
Cantldaq p'rodu0|da Tiempo gstandar TIEMPO UTIL(min)
diaria (min)
37 17.74 656.38

Cabe mencionar que en la tabla 38, solo se muestra como se calculo el tiempo util
solo de un dia, como demostracién para obtener el resultado, y de la misma forma
se calculara para los demas dias.

A continuacion se mostrara una comparacion de los diagramas de recorrido del
antes y después, para luego proceder a calcular la productividad considerando la

mejora, mediante la formulacion de un modelo matemaético.
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Figura 19. Diagrama de recorrido escenario actual

Figura 20. Diagrama de recorrido considerando la mejora




Situacion de la productividad considerando la mejora en el escenario actual

Modelo matemaético.

Para calcular la eficiencia de acuerdo a la férmula de la matriz de
operacionalizacion, uno de los valores para el calculo, es la cantidad producida
por dia, pero en este caso al ser la investigacion de tipo propositivo, el valor de la
cantidad producida considerando la mejora en el escenario actual aun no se
conoce. Es por ello que se planteara ecuaciones que permita formular un modelo
matematico para encontrar dicho valor.

Es asi que se plantea una primera ecuacion, teniendo en cuenta que hay una
relacion inversamente proporcional entre los valores del tiempo estandar y los
valores de la eficiencia, es decir, mientras mayor tiempo estandar, menor sera la
eficiencia, y mientras menor sea el tiempo estandar la eficiencia se incrementara.

Por ello la primera ecuacion es la siguiente:
TS mX Ef.y = TSXEf = Ef.py = ———— oo (1D

Donde:

Efcm: Eficiencia aproximada considerando la mejora.
TS: Tiempo estandar en el escenario actual.

Ef: Eficiencia en el escenario actual.

TScm: Tiempo estandar considerando la mejora.

_ 21.63x56.33%

= = 68.68¢
cm 17.74 %

Luego de calcular la Efem, se formulara una segunda ecuacion en el que se pueda
calcular la cantidad producida después de la mejora, para ello se tendra como base
la férmula de la eficiencia que se muestra en la matriz de operacionalizacion, en el

gue se podra despejar la CProd de la siguiente forma:

Bf = L0 1100% — Bf = S04 X TS 000 - CProd = XL
= — 4 = ———— - [
TTX 0 TT X 0 ro TS

Donde:

CProd: Cantidad producida en el escenario actual.
Ef: Eficiencia en el escenario actual.

TT: Tiempo total.

TS: Tiempo estandar en el escenario actual.



Cprog - 3633%x960
=163 =

Esto permitira encontrar una ecuacion 2 en el que la representacion de la CProd se
pueda reemplazar por CProdem, ya que lo que se busca es encontrar la cantidad
producida considerando la mejora (cabe resaltar que el Tiempo Total no variara de
un escenario actual a un escenario considerando la mejora, por ello en la ecuacion

la representacion TT no se modifica) como se muestra a continuacion:

cprog.. - EemXTT @
ro B = R
cm Tscm
68.68% x 960
CProdcm = T = 37.17

Luego de plantear las 2 ecuaciones, la ecuacion (1) se reemplaza en la ecuacion
(2), formulando asi el modelo matematico que permite encontrar la cantidad

producida considerando la mejora, como se presenta a continuacion:

TSxEfx TT

CProd.y, = (TS..)?
cm

Donde:

CProdcm: Cantidad producida considerando la mejora
TS: Tiempo estandar en el escenario actual

Ef: Eficiencia en el escenario actual.

TT: Tiempo total.

TScm: Tiempo estandar considerando la mejora.

Por lo tanto, una vez demostrado como se formulé el modelo matematico, entonces
con aquella formula se podra calcular de manera directa los valores de la cantidad

producida al considerar la mejora. Como se muestra a continuacion:

21.63 x 56.33% x 960
CProdey = SVADE =37.17

Se debe tener en cuenta que para comprobar las ecuaciones, se considero valores

solo del ler dia como una muestra para el calculo.
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Con el modelo matematico se obtuvo los valores de la cantidad producida
considerando la mejora, el cual, en la siguiente tabla se observa aquellos valores
obtenidos; por lo tanto, si la investigacion fuese aplicada, esta deberia ser la
cantidad aproximada que se deberia producir luego de aplicar las mejoras en la

empresa.

Tabla 39. Calculo de la cantidad producida con el modelo matematico formulado

Tjempo Eficiencia en Tiempo estandar Cantid_ad

Dia :IS i@iﬁ;ﬁg el escenario | Tiempo Total conside_rando la conpsri(é?rjecllnddao la
actual vl mejora mejora
1 21.63 56.33% 960 17.74 37.17
2 21.63 54.08% 960 17.74 35.68
3 21.63 60.83% 960 17.74 40.14
4 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
5 21.63 56.33% 960 17.74 37.17
6 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
7 21.63 54.08% 960 17.74 35.68
8 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
9 21.63 60.83% 960 17.74 40.14
10 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
11 21.63 54.08% 960 17.74 35.68
12 21.63 56.33% 960 17.74 37.17
13 21.63 60.83% 960 17.74 40.14
14 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
15 21.63 54.08% 960 17.74 35.68
16 21.63 60.83% 960 17.74 40.14
17 21.63 56.33% 960 17.74 37.17
18 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
19 21.63 56.33% 960 17.74 37.17
20 21.63 54.08% 960 17.74 35.68
21 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
22 21.63 54.08% 960 17.74 35.68
23 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
24 21.63 56.33% 960 17.74 37.17
25 21.63 60.83% 960 17.74 40.14
26 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
27 21.63 56.33% 960 17.74 37.17
28 21.63 60.83% 960 17.74 40.14
29 21.63 58.58% 960 17.74 38.65
30 21.63 56.33% 960 17.74 37.17

TOTAL 21.63 57.53% 28800 17.74 1138.77

Luego de obtener los valores de la cantidad producida considerando la mejora,
con estos valores que faltaban, ahora ya se podra calcular la eficiencia correcta
luego de la mejora. Cabe mencionar, que el resultado que se considera no es
namero decimal, ya que como es un producto polera, tiene que ser valor entero,

por tanto se redondea.
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Tabla 40. Eficiencia considerando la mejora en el escenario actual

MEDICION DE EFICIENCIA CONSIDERANDO LA MEJORA

Empresa 30hS.AC Método: PROPUESTO

Proceso Confeccion de polera TU

Elaborado por Poquioma Valqui, Verénica Ef = ﬁX100%

Indicador Tiempo de produccion de poleras Ef: Eficiencia en el Tiempo de produccién de poleras

TU: Tiempo dtil
Tiempo Util = Cantidad producida x Tiempo estandar | T1: Tiempo total
Nota: Medicion diaria
Fﬁigﬂgﬁjda eMPO Tiempo Gtil  Tiempo Total EFICIENCIA
1 37 17.74 656.38 960 68.37%
2 36 17.74 638.64 960 66.53%
3 40 17.74 709.60 960 73.92%
4 39 17.74 691.86 960 72.07%
5 37 17.74 656.38 960 68.37%
6 39 17.74 691.86 960 72.07%
7 36 17.74 638.64 960 66.53%
8 39 17.74 691.86 960 72.07%
9 40 17.74 709.60 960 73.92%
10 39 17.74 691.86 960 72.07%
11 36 17.74 638.64 960 66.53%
12 37 17.74 656.38 960 68.37%
13 40 17.74 709.60 960 73.92%
14 39 17.74 691.86 960 72.07%
15 36 17.74 638.64 960 66.53%
16 40 17.74 709.60 960 73.92%
17 37 17.74 656.38 960 68.37%
18 39 17.74 691.86 960 72.07%
19 37 17.74 656.38 960 68.37%
20 36 17.74 638.64 960 66.53%
21 39 17.74 691.86 960 72.07%
22 36 17.74 638.64 960 66.53%
23 39 17.74 691.86 960 72.07%
24 37 17.74 656.38 960 68.37%
25 40 17.74 709.60 960 73.92%
26 39 17.74 691.86 960 72.07%
27 37 17.74 656.38 960 68.37%
28 40 17.74 709.60 960 73.92%
29 39 17.74 691.86 960 72.07%
30 37 17.74 656.38 960 68.37%
TOTAL 1142 17.74 20259.08 28800 70.35%

En la tabla 40, se observa que considerando la mejora, se mejord la eficiencia
obteniendo un 70.35%.
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Tabla 41. Eficacia considerando la mejora en el escenario actual

MEDICION DE EFICACIA CONSIDERANDO LA MEJORA

Empresa 30hS.AC Método: PROPUESTO
Proceso Confeccion de polera CProd
Ec= X100%
CProg
Elaborado por Poquioma Valqui, Veronica Egl:elfifiigacia en el cumplimiento de la programacion de
L . ?ZProd: Cantidad producida
Indicador g:?gg?;':mo de la programacion CProg: Ca_nt'igad_pr(_)gramada
Nota: Medicion diaria
Fecha Cantidad producida  Cantidad programada EFICACIA
1 37 46 80.43%
2 36 46 78.26%
3 40 46 86.96%
4 39 46 84.78%
5 37 46 80.43%
6 39 46 84.78%
7 36 46 78.26%
8 39 46 84.78%
9 40 46 86.96%
10 39 46 84.78%
11 36 46 78.26%
12 37 46 80.43%
13 40 46 86.96%
14 39 46 84.78%
15 36 46 78.26%
16 40 46 86.96%
17 37 46 80.43%
18 39 46 84.78%
19 37 46 80.43%
20 36 46 78.26%
21 39 46 84.78%
22 36 46 78.26%
23 39 46 84.78%
24 37 46 80.43%
25 40 46 86.96%
26 39 46 84.78%
27 37 46 80.43%
28 40 46 86.96%
29 39 46 84.78%
30 37 46 80.43%
TOTAL 1142 1380 82.75%

En la tabla 41, se observa que considerando la mejora, se obtuvo como resultado

82.75%, logrando mejorar la eficacia.
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Tabla 42. Productividad considerando la mejora en el escenario actual

MEDICION DE PRODUCTIVIDAD CONSIDERANDO LA MEJORA

Empresa 30hS.AC Método: PROPUESTO
Elaborado por: Poquioma Valqui, Veronica Proceso: Confeccion de polera
TU CProd
Ef=ﬁX100% c= CProgXlOO%

Ef: Eficiencia en el Tiempo de produccion de poleras Ec: Eficacia en el cumplimiento de la EfxEC

TU: Tiempo dtil programacién de poleras

TT: Tiempo total CProd: Cantidad producida

Nota: Medicién diaria CProg: Cantidad programada

Nota: Medicion diaria
Fecha ‘ Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD ‘
1 68.37% 80.43% 55.00%
2 66.53% 78.26% 52.06%
3 73.92% 86.96% 64.28%
4 72.07% 84.78% 61.10%
5 68.37% 80.43% 55.00%
6 72.07% 84.78% 61.10%
7 66.53% 78.26% 52.06%
8 72.07% 84.78% 61.10%
9 73.92% 86.96% 64.28%
10 72.07% 84.78% 61.10%
11 66.53% 78.26% 52.06%
12 68.37% 80.43% 55.00%
13 73.92% 86.96% 64.28%
14 72.07% 84.78% 61.10%
15 66.53% 78.26% 52.06%
16 73.92% 86.96% 64.28%
17 68.37% 80.43% 55.00%
18 72.07% 84.78% 61.10%
19 68.37% 80.43% 55.00%
20 66.53% 78.26% 52.06%
21 72.07% 84.78% 61.10%
22 66.53% 78.26% 52.06%
23 72.07% 84.78% 61.10%
24 68.37% 80.43% 55.00%
25 73.92% 86.96% 64.28%
26 72.07% 84.78% 61.10%
27 68.37% 80.43% 55.00%
28 73.92% 86.96% 64.28%
29 72.07% 84.78% 61.10%
30 68.37% 80.43% 55.00%
TOTAL 70.35% 82.75% 58.30%

En la tabla 42, se observa que considerando la mejora se mejoré la productividad

obteniendo un 58.30%.



Andlisis descriptivo.

Tabla 43. Andlisis descriptivo de la eficiencia considerando la mejora.

Estadistico

Eficiencia considerando Media 70.35
la mejora en el Mediana 72.07
escenario actual Desviacion estandar 2.79
Minimo 66.53

Maximo 73.92

Rango 7.39

Asimetria -,119

Curtosis -1,602

Fuente: Base de datos SPSS v.26 de las eficiencias (ver tabla 40)

De acuerdo a la tabla 43, se observa que la media de la eficiencia considerando la
mejora en el escenario actual es de 70.35%; asi mismo se ve que el valor maximo
de la eficiencia es de 73.92% y el valor minimo es de 66.53%, siendo el rango entre
ellos de 7.39%, y la desviacidén estandar de 2.79%. Con respecto a la asimetria, al
ser negativo indica que hay una preponderancia de los valores altos de las
eficiencias. Finalmente, con respecto a la curtosis se observa que su valor es menor
que 3 (c<3), lo que significa que tiene una distribucién aplanada (Platikartica), que

evidencia una dispersion alta de los valores de la eficiencia con respecto a la media.
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72,00

70,00

68,00

66,00

Eficiencia considerando la mejora en el escenario actual

Figura 21. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia considerando la mejora.
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En la figura 21, se observa que el percentil 50 (cuartil 2) correspondiente a la
mediana es de 72.07%, ademdas por el tamafio de la caja se evidencia una

dispersiéon moderada de los valores de la eficiencia por debajo de la media.

Eficiencia considerando la mejora en el escenario actual

76.00%
74.00%
72.00%
70.00%
68.00%
66.00%
64.00%
62.00%
1 23 45 6 7 8 910111213141516 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Figura 22. Diagrama lineal de la tendencia de las eficiencias considerando la mejora

En la figura 22, se observa una pendiente cercana al valor de 62% en el

comportamiento de las eficiencias.

Tabla 44. Analisis descriptivo de la eficacia considerando la mejora.

Estadistico

Eficacia considerando Media 82.75
la mejora en el Mediana 84.78
escenario actual Desviacién estandar 3.28
Minimo 78.26

Maximo 86.96

Rango 8.70

Asimetria -,119

Curtosis -1,601

Fuente: Base de datos SPSS v.26 de las eficacias (ver tabla 41)

De acuerdo a la tabla 44, se puede observar que la media de la eficacia
considerando la mejora en el escenario actual es de 82.75%; asi mismo se ve que
el valor maximo de la eficacia es 86.96% y el valor minimo es de 78.26%, siendo el
rango entre ellos de 8.70%, y la desviacion estandar de 3.28%. Con respecto a la
asimetria, al ser negativo indica que hay una preponderancia de los valores altos
de las eficiencias. Finalmente, con respecto a la curtosis se observa que su valor

es menor que 3 (c<3), lo que significa que tiene una distribucion aplanada
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(Platikartica), que evidencia una dispersion alta de los valores de la eficacia con

respecto a la media.
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Eficacia considerando la mejora en el escenario actual

Figura 23. Diagrama de cajas Y bigotes de la eficacia considerando la mejora.

En la figura 23, se evidencia por el tamafio de la caja una dispersion de los valores
de la eficacia con respecto a la media considerando la mejora en el escenario

actual.

Eficacia considerando la mejora en el escenario actual
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Figura 24. Diagrama lineal de la tendencia de las eficacias considerando la mejora.

En la figura 24, se observa una pendiente cercana al valor de 72% en el

comportamiento de las eficacias.
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Tabla 45. Andlisis de la productividad considerando la mejora.

Estadistico

Productividad Media 58.30
considerando Mediana 61.10
la mejora en el Desviacion estandar 4.60
escenario actual Minimo 52.06
Maximo 64.28

Rango 12.22

Asimetria -,093

Curtosis -1,601

Fuente: Base de datos SPSS v.26 de la productividad (ver tabla 42)

De acuerdo a la tabla 45, se puede observar que la media de la productividad

considerando la mejora en el escenario actual es de 58.30%; asi mismo se ve que

el valor maximo de la productividad es 64.28% y el valor minimo es de 52.06%,

siendo el rango entre ellos de 12.22%, y la desviacion estandar de 4.60%. Con

respecto a la asimetria, al ser negativo indica que hay una preponderancia de los

valores altos de las productividades. Finalmente, con respecto a la curtosis se

observa que su valor es menor que 3 (c<3), lo que significa que tiene una

distribucion aplanada (Platikurtica), que evidencia una dispersion alta de los valores

de la productividad con respecto a la media.
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Figura 25. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad considerando la mejora.

En la figura 25, se evidencia por el tamafio de la caja una dispersion de los valores

de la productividad con respecto a la media considerando la mejora en el escenario

actual.
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Figura 26. Diagrama lineal de la tendencia de la productividad considerando la mejora.

En la figura 26, se observa una pendiente cercana a cero en el comportamiento de

las productividades considerando la mejora.

Andlisis econémico financiero.
En la siguiente tabla se presentara los costos de la investigacion, es decir, lo que

el investigador requirié y uso6 para la realizacion de esta investigacion.

Tabla 46. Costos del investigador

Descripcion Cantidad COS'[(%SU/SItaI‘IO Cos(tg/.t)otal
Recursos humanos 1920.00
Investigador |  480h 4.00 1920.00
Materiales e insumos 498.00
Camara 1 unid 350.00 350.00
Software 1 unid 50.00 50.00
Wincha de 5m 1 unid 38.00 38.00
Papel bond A4 1/2 millar 13.00 13.00
Folder porta documento 2 unid 15.00 30.00
Lapiceros 5 unid 2.50 12.50
Lapiz 3 unid 1.50 4.50
Servicios 1735.00
Pasajes 20 viajes 8.00 160.00
Energia eléctrica 8 meses 120.00 960.00
Internet 8 meses 60.00 480.00
Servicio de impresiones 15 veces 1.00 15.00
Telefonia movil 12 veces 10.00 120.00

TOTAL 4153.00

Luego se hizo una evaluacion de los costos, referente a la implementacion de la
mejora, en el cual se considerd la mano de obra requerida para el proceso, recursos

materiales que hacen falta en el area de trabajo, el costo por servicios, como la
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energia eléctrica que se us6 en horas de trabajo durante la implementacion, costo
por la revision de maquinas para verificar si existen fallas y poder evitar problemas
futuros, asi como el costo para disefiar la nueva distribucidon del area; entre otros

como se observa en la siguiente tabla:

Tabla 47. Costos de implementacién de la mejora.

Descripcion Cantidad COSt()(SLJ/g'tar'O Cos(tg/.t)otal
Recursos humanos 1208.00
Confeccionista 1 8h 38.50 308.00
Confeccionista 2 8h 38.50 308.00
Habilitador 8h 35.50 284.00
Operario de corte 8h 38.50 308.00
Recursos materiales 544.20
Cronémetro 1 unid 191.20 191.20
Cinta métrica para confeccion 1 unid 14.30 14.30
Mesa 1 unid 75.90 75.90
Estante pequefio 1 unid 251.00 251.00
Canasta organizadora 2 unid 5.90 11.80
Servicios 315.00
Energia eléctrica 1 mes 180.00 180.00
Disefio 1 plano 15.00 15.00
Revisién de maquinaria 1vez 120.00 120.00

TOTAL 2067.20

Al respecto, se considerara el pago al capacitador, ya que los operarios seran
capacitados por una persona experta en el tema, asi como un supervisor para

controlar el nuevo método de trabajo, luego de la implementacion del nuevo

método.
Tabla 48. Costos para seguimiento de la mejora.
o , Costo unitario | Costo total
Descripcién Cantidad (1) (S/.)
Capacitador 8h 50.00 400.00
Supervisor 24h 50.00 1200.00
TOTAL 1600.00

Por lo tanto, en esta investigacion se realizé una inversion de: S./ 7820.20, es decir,
se calculo teniendo en cuenta la suma de los costos del investigador, costos de
implementacion de mejora y costos para seguimiento de mejora. Para considerar
los costos y gastos fijos mensual de la empresa, se consideré: el sueldo mensual
de los 3 operarios, siendo igual a 3000 soles, asi como también los gastos por

Alquiler = 500, servicio de agua, luz y cable = 300; teniendo un total de 3800 soles.
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Por consiguiente, se procede al calculo del margen de contribucién del escenario

actual, teniendo en cuenta los valores de la cantidad producida, precio de venta

unitario y costo unitario. Se debe mencionar que para los valores del precio de venta

que es de 20 soles, y el valor del costo unitario que es de 12.15, se obtuvo por la

misma informacion de la empresa, ya que la mayor parte de los materiales que

forman parte de la polera, lo verifican desde la planificacion de la compra para luego

trabajar en el area de corte, por ello la informacion de los valores se presenta de

forma directa.

Tabla 49. Margen de contribucion escenario actual.

Cantidad P.V unitario Costo VENTAS Costos Margen de
Dias Producida (IS) unitario (./S) (IS) variables | contribucién

1 25 20 12.15 500 303.75 196.25
2 24 20 12.15 480 291.60 188.40
3 27 20 12.15 540 328.05 211.95
4 26 20 12.15 520 315.90 204.10
5 25 20 12.15 500 303.75 196.25
6 26 20 12.15 520 315.90 204.10
7 24 20 12.15 480 291.60 188.40
8 26 20 12.15 520 315.90 204.10
9 27 20 12.15 540 328.05 211.95
10 26 20 12.15 520 315.90 204.10
11 24 20 12.15 480 291.60 188.40
12 25 20 12.15 500 303.75 196.25
13 27 20 12.15 540 328.05 211.95
14 26 20 12.15 520 315.90 204.10
15 24 20 12.15 480 291.60 188.40
16 27 20 12.15 540 328.05 211.95
17 25 20 12.15 500 303.75 196.25
18 26 20 12.15 520 315.90 204.10
19 25 20 12.15 500 303.75 196.25
20 24 20 12.15 480 291.60 188.40
21 26 20 12.15 520 315.90 204.10
22 24 20 12.15 480 291.60 188.40
23 26 20 12.15 520 315.90 204.10
24 25 20 12.15 500 303.75 196.25
25 27 20 12.15 540 328.05 211.95
26 26 20 12.15 520 315.90 204.10
27 25 20 12.15 500 303.75 196.25
28 27 20 12.15 540 328.05 211.95
29 26 20 12.15 520 315.90 204.10
30 25 20 12.15 500 303.75 196.25
TOTAL 766 20 12.15 15320 9306.90 6013.10
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Tabla 50. Margen de contribucidn considerando la mejora.

Dias Cantidf’;\d P.V unitario _Co_sto VENTAS Cqstos Margen de

Producida (IS) unitario (./S) (IS) variables | contribucion

1 37 20 9.68 740 358.16 381.84
2 36 20 9.68 720 348.48 371.52
3 40 20 9.68 800 387.20 412.80
4 39 20 9.68 780 377.52 402.48
5 37 20 9.68 740 358.16 381.84
6 39 20 9.68 780 377.52 402.48
7 36 20 9.68 720 348.48 371.52
8 39 20 9.68 780 377.52 402.48
9 40 20 9.68 800 387.20 412.80
10 39 20 9.68 780 377.52 402.48
11 36 20 9.68 720 348.48 371.52
12 37 20 9.68 740 358.16 381.84
13 40 20 9.68 800 387.20 412.80
14 39 20 9.68 780 377.52 402.48
15 36 20 9.68 720 348.48 371.52
16 40 20 9.68 800 387.20 412.80
17 37 20 9.68 740 358.16 381.84
18 39 20 9.68 780 377.52 402.48
19 37 20 9.68 740 358.16 381.84
20 36 20 9.68 720 348.48 371.52
21 39 20 9.68 780 377.52 402.48
22 36 20 9.68 720 348.48 371.52
23 39 20 9.68 780 377.52 402.48
24 37 20 9.68 740 358.16 381.84
25 40 20 9.68 800 387.20 412.80
26 39 20 9.68 780 377.52 402.48
27 37 20 9.68 740 358.16 381.84
28 40 20 9.68 800 387.20 412.80
29 39 20 9.68 780 377.52 402.48
30 37 20 9.68 740 358.16 381.84
TOTAL 1142 20 9.68 22840 11054.56 11785.44

Tabla 51. Incremento en los ingresos después de la mejora
VENTAS COSTOS MARGEN DE CONTRIBUCION
Escenario actual 15320.00 9306.90 6013.10
Considerando la mejora | 22840.00 | 11054.56 11785.44

Se observa que hay un incremento de 5772.34, el cual se considerara para los
beneficios respecto a los ingresos en el flujo de caja. Se debe recalcar, que en el
flujo de caja también se considerara en la parte de egresos, un costo variable por
producir mas poleras que es de 330.50 soles, esto debido a que cuando se realiza
la mejora, la cantidad producida aumenta, entonces se tendra que comprar mas

materiales de la polera, a comparacién de antes, siendo un valor aproximado.
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Se debe tener en cuenta, que respecto al costo beneficio para que un proyecto sea

aceptable, el costo-beneficio de la mejora realizada tiene que ser 21. Por ello el

costo-beneficio sigue los siguientes criterios:

« B/C =1, el proyecto es aceptable.

« B/C =1, Se determina que la inversion que requiere este proyecto se recupera
y por ende es viable la inversion.

o B/C =< 1. Se determina que el proyecto no es rentable.

A continuacién se elabor6 el flujo de caja, teniendo en cuenta los valores
presentados anteriormente:

Tabla 52. Flujo de caja

» RIPCIO es 0 e e e es 4 e es 6 e es 8 es 9 Mes 10

Ingresos

Beneficios 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34
Total de ingresos (+) 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34| 5772.34
Egresos

Costos del investigador 4153.00

Costos de implementaciéon de mejora 2067.20|

Costos para seguimiento de la mejora 1600.00

Costo variable por producir mas poleras 330.50/ 330.50[ 330.50[ 330.50| 330.50[ 330.50[ 330.50[ 330.50[ 330.50| 330.50| 330.50| 330.50,
Costos y gastos fijos 3800.00| 3800.00] 3800.00| 3800.00| 3800.00| 3800.00| 3800.00| 3800.00| 3800.00{ 3800.00( 3800.00{ 3800.00
Total de egresos (-) 7820.20| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50| 4130.50
Total flujo efectivo -7820.20| 1641.84| 1641.84| 1641.84] 1641.84( 1641.84| 1641.84) 1641.84| 1641.84| 1641.84| 1641.84| 1641.84| 1641.84

Luego se procede a calcular:

TCEA 25%
TEM 1.88%
VAN S/ 9,671.47
TIR 18%
B/C S/ 2.24

Concluyendo que el proyecto es aceptable, ya que el beneficio costo es mayor que
1. Se consideré una tasa anual de 25%, siendo la tasa mensual de 1.88%,
obteniendo una VAN de 9,671.47.

3.6. Método de analisis de datos

MURNOZ (2015), respecto al andlisis de datos, explica que una vez se procesaron
los datos, se debe someterlos a estudio para realizar las interpretaciones
correspondientes y relacionarlas con las hipétesis propuestas y el fenbmeno
investigado. Al respecto para HERNANDEZ Y MENDOZA (2018), el andlisis se

lleva a cabo teniendo en cuenta los niveles de medicion de las variables y por medio
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de la estadistica descriptiva e inferencial, tomando en cuenta los datos obtenidos
de un programa computacional como SPSS, excel, entre otros.

En la investigacion se uso el software IBM SPSS Statistics 26 para ambos analisis
(descriptivo e inferencial), realizando los siguientes célculos estadisticos:

Analisis descriptivo: Se realizé la comparacion de datos de la eficiencia, eficacia
y productividad del escenario actual con el escenario considerando la mejora,
obteniendo una evaluacién comparativa de los valores de cada una de ellas, dando
como resultado el analisis de la media y desviacion estandar, asi como también la
obtencion de valores de la asimetria, curtosis, valores maximos, minimos, y los
diagramas de cajas y bigotes de cada una.

Andlisis inferencial: En este analisis se realizd la prueba de normalidad,
obteniendo los valores de Kolmogorov-Smirnov? y Shapiro-Wilk, el cual por ser la
muestra no mayor a 30, se hizo uso de los valores de Shapiro-Wilk. Por
consiguiente se realizé la prueba de rangos y también la prueba de Wilcoxon, para

poder aceptar o rechazar las hipotesis en la investigacion.

3.7. Aspectos éticos

Referente a los aspectos éticos, la presente investigacién, en primer lugar,
salvaguarda la propiedad intelectual de los autores, respecto a las diversas teorias
y conocimientos, citandolos de forma apropiada y puntualizando las fuentes
bibliograficas, en el que esta referenciado; respecto a lo mencionado, para DIAZ
(2018) “La propiedad intelectual escrita propiamente, esta referida a los derechos
de autor” (p. 89). En segundo lugar, respecto a reservar la informacién, por
corresponder al accionar o gestion de la organizacion, se cont6 con la autorizacion
de la empresa 3 Oh S.A.C (ver anexo 22), de manera que los datos obtenidos,
Unicamente seran utilizados con fines académicos. En tercer lugar, las
metodologias y procedimientos propuestas para el desarrollo e implementaciéon de
la presente investigacion, constituyen a la propiedad intelectual, en cuanto al
contexto y aplicacion en la realidad organizacional mostrada por el autor de esta
investigacion. Por dltimo, se reserva la identidad de la mayoria de personas
involucradas en el estudio, a excepcion de aquellos que autorizaron su

identificacion.
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V.

RESULTADOS
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4.1 Andlisis descriptivo

Tabla 53. Evaluacién comparativa de la eficiencia.

Escenario actual Escenario considerando la mejora
Grupo N Media De.sv.. , N Media De.sv.' )
Desviacion Desviacion
Eficiencia 30 57.53 2.34 30 70.35 2.79

Fuente: Registro de eficiencias y base de datos en SPSS C.26
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Figura 27. Diagrama de cajas y bigotes de la eficiencia.

Como se aprecia en la tabla y figura la eficiencia considerando la mejora en el
escenario actual aumentaria en comparacioén al escenario actual (de 57.53% a
70.35%). Del mismo modo, se observa que la desviacion estandar aumentaria en
un escenario considerando la mejora a comparacion de un escenario actual (de
2.34% a 2.79%), reflejando que existiria una mayor dispersion de los datos respecto
a la media, en el escenario considerando la mejora. Por ultimo, en el diagrama de
cajas y bigotes, se observa que la agrupacién de los puntajes de la eficiencia

aumentaria en el escenario considerando la mejora propuesta.
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Tabla 54. Evaluacion comparativa de la eficacia.

Escenario actual Escenario considerando la mejora
Grupo N Media besv.. N Media besv.
Desviacion Desviacion
Eficacia 30 69.01 2.82 30 82.75 3.28

Fuente: Registro de eficacias y base de datos en SPSS C.26
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Figura 28. Diagrama de cajas y bigotes de la eficacia.

Como se aprecia en la tabla y figura la eficacia considerando la mejora en el

escenario actual aumentaria en comparacion al escenario actual (de 69.01% a

82.75%). Del mismo modo, se observa que la desviacion estdndar aumentaria en

un escenario considerando la mejora a comparacion de un escenario actual (de

2.82% a 3.28%), reflejando que existiria una mayor dispersion de los datos respecto

a la media, en el escenario considerando la mejora. Por ultimo, en el diagrama de

cajas y bigotes, se observa que la agrupacion de los puntajes de la eficacia

aumentaria en el escenario considerando la mejora propuesta.
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Tabla 55. Evaluacion comparativa de la productividad

Escenario actual Escenario considerando la mejora
Grupo N Media besv.. N Media besv.
Desviacion Desviacion
Productividad 30 39.77 3.23 30 58.30 4.60

Fuente: Registro de productividades y base de datos en SPSS C.26
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Figura 29. Diagrama de cajas y bigotes de la productividad.

Como se aprecia en la tabla y figura la productividad considerando la mejora en el
escenario actual aumentaria en comparacion al escenario actual (de 39.77% a
58.30%). Del mismo modo, se observa que la desviacion estandar aumentaria en
un escenario considerando la mejora a comparacion de un escenario actual (de
3.23% a 4.60%), reflejando que existiria una mayor dispersion de los datos respecto
a la media, en el escenario considerando la mejora. Por ultimo, en el diagrama de
cajas y bigotes, se observa que la agrupacion de los puntajes de la productividad

aumentaria en el escenario considerando la mejora propuesta.
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4.2. Andlisis Inferencial

4.2.1. Analisis de la hipotesis especifica 1

Prueba de normalidad

Hipotesis de normalidad

Ho: La distribucion de la variable de estudio no difiere de la distribucion normal.

Ha: La distribucion de la variable de estudio difiere de la distribucidon normal.
Regla de decision;
Si Valor p > 0.05, se acepta la Hip6tesis Nula (Ho)

Si Valor p < 0.05, se rechaza la Hipotesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 56. Pruebas de normalidad — Eficiencia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupos . ) . )
Estadistico | dl Sig. Estadistico | gl Sig.
Escenario actual ,206 30 ,002 877 30 ,002
considerando la ,265 30 ,000 ,839 30 ,000
mejora
a. Correccion de significacién de Lilliefors

La prueba de normalidad de las variables, presentan un valor p=0.002< 0.05 y
p=0.000< 0.05 (Shapiro-Wilk n < 30). Luego, siendo en todos los casos, el valor
p<a cuando a= 0.05, se evidencias en ambos casos distribuciones diferentes a la

distribucién normal.
Ante las evidencias presentadas se rechaza la Ho y se concluye que los datos de

las variables no provienen de una distribucion normal, por lo cual se justifica el

empleo de estadisticos no paramétricos.
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Hipotesis especifica 1

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el tiempo de
produccion de poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima afio 2021.

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no mejora la eficiencia en el tiempo de
produccién de poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima afio 2021.

Regla de decision;

Si Valor p > 0.05, se acepta la Hipétesis Nula (Ho)

Si Valor p < 0.05, se rechaza la Hip6tesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 57. Prueba de Rangos - Eficiencia

Rango Suma de
promedio rangos

Eficiencia considerando la mejora - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Eficiencia en el escenario actual Rangos positivos 30 15,50 465,00
Empates o°
Total 30

a. Eficiencia considerando la mejora < Eficiencia en el escenario actual
b. Eficiencia considerando la mejora > Eficiencia en el escenario actual

c. Eficiencia considerando la mejora = Eficiencia en el escenario actual

Interpretacion
Como se observa en la tabla 57, respecto a las eficiencias al pasar de un escenario

actual a un escenario considerando la mejora, ningun valor de la eficiencia

disminuyo, ya que las 30 eficiencias incrementaron su valor, no produciéndose

empates.

Tabla 58. Prueba de Wilcoxon - Eficiencia

Estadisticos de prueba?

Eficiencia considerando la mejora -
Eficiencia en el escenario actual
z -4,823P
Sig. asintética(bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
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Interpretacion

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
p_valor=0.000<0.05; existen razones suficientes para rechazar Ho aceptandose la
Ha. Por lo tanto: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el
tiempo de produccién de poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C.,

Cercado de Lima afio 2021.

4.2.2. Analisis de la hipotesis especifica 2

Prueba de normalidad

Hipdtesis de normalidad

Ho: La distribucion de la variable de estudio no difiere de la distribucion normal.
Ha: La distribucion de la variable de estudio difiere de la distribucidon normal.
Regla de decision;

Si Valor p > 0.05, se acepta la Hip6tesis Nula (Ho)

Si Valor p < 0.05, se rechaza la Hip6tesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 59. Pruebas de normalidad - Eficacia

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupos o . o .
Estadistico | gl Sig. Estadistico | gl Sig.
Escenario actual ,206 30 ,002 877 30 ,002
Eficacia Escenario
considerando la ,265 30 ,000 ,839 30 ,000
mejora
a. Correccion de significacion de Lilliefors

La prueba de normalidad de las variables, presentan un valor p=0.002< 0.05 y
p=0.000< 0.05 (Shapiro-Wilk n < 30). Luego, siendo en todos los casos, el valor
p<a cuando a= 0.05, se evidencias en ambos casos distribuciones diferentes a la

distribucion normal.
Ante las evidencias presentadas se rechaza la Ho y se concluye que los datos de

las variables no provienen de una distribucion normal, por lo cual se justifica el

empleo de estadisticos no paramétricos.
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Hipotesis especifica 2

Ha: La aplicacién del estudio del trabajo mejora la eficacia en el cumplimiento de la
programacion de poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima afio 2021.

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no mejora la eficacia en el cumplimiento
de la programacion de poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh
S.A.C., Cercado de Lima afio 2021.

Regla de decision;

Si Valor p > 0.05, se acepta la Hip6tesis Nula (Ho)

Si Valor p < 0.05, se rechaza la Hipotesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 60. Prueba de Rangos - Eficacia

Rango Suma de

N promedio  rangos
Eficacia considerando la mejora - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Eficacia en el escenario actual Rangos positivos 30P 15,50 465,00
Empates 0c
Total 30

a. Eficacia considerando la mejora < Eficacia en el escenario actual
b. Eficacia considerando la mejora > Eficacia en el escenario actual
c. Eficacia considerando la mejora = Eficacia en el escenario actual

Interpretacion:
Como se observa en la tabla 60, respecto a las eficacias al pasar de un escenario

actual a un escenario considerando la mejora, ningun valor de la eficacia disminuyo,

ya que las 30 eficacias incrementaron su valor, no produciéndose empates.

Tabla 61. Prueba de Wilcoxon - Eficacia

Estadisticos de prueba?®

Eficacia considerando la mejora —
Eficacia en el escenario actual
Z -4,823
Sig. asintética(bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.
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Interpretacion:

Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
p_valor=0.000<0.05; existen razones suficientes para rechazar Ho aceptandose la
Ha. Por lo tanto: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficacia en el
cumplimiento de la programacién de poleras del area de confeccion de la empresa
3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021.

4.2.3. Analisis de la hipotesis general

Prueba de normalidad

Hipodtesis de normalidad

Ho: La distribucion de la variable de estudio no difiere de la distribucion normal.
Ha: La distribucion de la variable de estudio difiere de la distribucidon normal.
Regla de decision;

Si Valor p > 0.05, se acepta la Hip6tesis Nula (Ho)

Si Valor p < 0.05, se rechaza la Hipotesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 62. Pruebas de normalidad - Productividad

Kolmogorov-Smirnov? Shapiro-Wilk
Grupos . . L L .
Estadistico| gl Sig. | Estadistico gl Sig.
Escenario actual ,201 30 ,003 ,878 30 ,003
Productividad Escenario
considerando la ,262 30 ,000 ,840 30 ,000
mejora
a. Correccion de significacién de Lilliefors

La prueba de normalidad de las variables, presentan un valor p=0.003< 0.05 y
p=0.000< 0.05 (Shapiro-Wilk n < 30). Luego, siendo en todos los casos, el valor
p<a cuando a= 0.05, se evidencias en ambos casos distribuciones diferentes a la

distribucion normal.
Ante las evidencias presentadas se rechaza la Ho y se concluye que los datos de

las variables no provienen de una distribucion normal, por lo cual se justifica el

empleo de estadisticos no paramétricos.
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Hipotesis general

Ha: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad del area de
confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021.

Ho: La aplicacion del estudio del trabajo no mejora la productividad del area de
confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021.

Regla de decision;

Si Valor p > 0.05, se acepta la Hipotesis Nula (Ho)

Si Valor p < 0.05, se rechaza la Hipotesis Nula (Ho). Y, se acepta Ha

Tabla 63. Prueba de Rangos - Productividad
Rango Sumade

N promedio  rangos
Productividad considerando la mejora - Rangos negativos 02 ,00 ,00
Productividad en el escenario actual Rangos positivos 30° 15,50 465,00
Empates o¢
Total 30

a. Productividad considerando la mejora < Productividad en el escenario actual
b. Productividad considerando la mejora > Productividad en el escenario actual
c. Productividad considerando la mejora = Productividad en el escenario actual

Interpretacion: Como se observa en la tabla 63, respecto a las productividades al
pasar de un escenario actual a un escenario considerando la mejora, ningan valor

de la productividad disminuy0, ya que las 30 productividades incrementaron su

valor, no produciéndose empates.

Tabla 64. Prueba de Wilcoxon - Productividad

Estadisticos de prueba?

Productividad considerando la mejora -
Productividad en el escenario actual
z -4,823°
Sig. asintética(bilateral) ,000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion: Siendo el valor de la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
p_valor=0.000<0.05; existen razones suficientes para rechazar la Ho aceptandose
la Ha. Por lo tanto: La aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad del
area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021.
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V.

DISCUSION
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De los hallazgos encontrados y del analisis de los resultados, respecto al objetivo
especifico 1, siendo la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
p_valor=0.000<0.05, se rechazé la Ho; demostrandose que: La aplicacion del
estudio del trabajo mejora la eficiencia en el tiempo de produccién de poleras del
area de confeccién de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021; lo que
se evidencia en el aumento de la eficiencia respecto a su media de un escenario
actual(57.53%) a un escenario considerando la mejora (70.35%). Igualmente se
puede observar que la desviacion estandar aumento de la situacion actual (2.34%)
a un escenario considerando la mejora (2.79%); lo que implica que luego de la
aplicacion del estudio del trabajo, hubo una mayor dispersién de los datos en el
escenario considerando la mejora propuesta. Ademas, la agrupacion de los
puntajes de la eficiencia aumento en el escenario considerando la mejora respecto
al escenario actual. Esto se puede contrastar con lo planteado por HUANCA Y
VILCHEZ (2019), donde la eficiencia mejoré de 51.92% a 57.71%, luego de aplicar
la herramienta estudio del trabajo en la empresa, debido a que mejoraron los

tiempos de produccion en el area de confeccion.

De los hallazgos encontrados y del analisis de los resultados, respecto al objetivo
especifico 2, siendo la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
p_valor=0.000<0.05, se rechazé la Ho; demostrandose que: La aplicacion del
estudio del trabajo mejora la eficacia en el cumplimiento de la programacion de
poleras del area de confecciéon de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio
2021; lo que se evidencia en el aumento de la eficacia respecto a su media de un
escenario actual (69.01%) a un escenario considerando la mejora (82.75%).
Igualmente se puede observar que la desviacion estandar aument6 de 2.82 % a
3.28% en un escenario considerando la mejora, reflejando que luego de aplicar el
estudio del trabajo, hubo una mayor dispersion de los datos respecto a la media,
en el escenario considerando la mejora. Ademas, la agrupacion de puntajes de la
eficacia aumento del escenario actual a un escenario con la mejora propuesta. Esto
se puede corroborar con lo planteado por CASTILLO (2020), donde en su
investigacion aplicando el estudio del trabajo, logré incrementar la eficacia de la
empresa estudiada, de 69.94% a 75.56%, logrando producir las cantidades

establecidas cumpliendo con el tiempo proyectado, debido a las mejoras realizadas.
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Asi mismo, de los hallazgos encontrados y del analisis de los resultados, respecto
al objetivo general; siendo la significancia bilateral de la prueba de Wilcoxon
p_valor=0.000<0.05, se rechazé la Ho; demostrandose que: La aplicacion del
estudio del trabajo mejora la productividad del area de confeccion de la empresa 3
Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021; lo que se evidencia en el aumento de la
productividad respecto a su media de un escenario actual (39.77%) a un escenario
considerando la mejora (58.30%). De igual forma, en el escenario considerando la
mejora, hubo un aumento en el valor de la desviacion estandar a 4.60%, respecto
al escenario actual, que fue de 3.23%, reflejando que luego de aplicar el estudio del
trabajo, en el escenario considerando la mejora se produjo una mayor dispersion
de los datos respecto a la media. Ademas que la agrupacion de puntajes de
productividad aumentdé en el escenario considerando la mejora propuesta, a
comparacioén del escenario actual. Esto se puede corroborar con lo planteado en la
investigacion de HUANCA Y VILCHEZ (2019), que mejoraron la productividad de
32.08% a 37.13%, asi como también contrastar con la mejora de productividad en
la investigacion de CASTILLO (2020) de 42.51% a 51.38%, donde luego de aplicar
la herramienta estudio del trabajo, ambos autores lograron incrementar la

productividad en sus respectivas areas de estudio.
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Primero: La presente investigacion respecto a la hipotesis especifica 1, ha
demostrado que la aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia en el
tiempo de produccién de poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima afio 2021; esto se evidencia, al demostrar que la eficiencia
aumentaria en 22.28% en un escenario considerando la mejora propuesta respecto

al escenario actual.

Segundo: La presente investigacion respecto a la hipotesis especifica 2, ha
demostrado que la aplicacién del estudio del trabajo mejora la eficacia en el
cumplimiento de la programacién de poleras del area de confeccion de la empresa
3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021; esto se evidencia, en que la eficacia en

un escenario considerando la mejora se incrementaria en 19.91%.

Tercero: La presente investigacion respecto a la hipétesis general; ha demostrado
que la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad del area de
confeccién de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021; lo que se
evidencia en el incremento de la eficiencia y eficacia, en un 22.28% y 19.91%
respectivamente, por lo tanto se demuestra que la productividad se incrementa en
46.59%.
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VIl. RECOMENDACIONES
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Primero: Respecto a la eficiencia en el tiempo de produccién de poleras, se
recomienda llevar siempre un control de los tiempos de las actividades, realizar
seguimientos y supervisar para evitar cuellos de botella durante el proceso de
confeccion, y asi poder conservar el tiempo que se logré6 mejorar en la

investigacion.

Segundo: Respecto la eficacia en el cumplimiento de la programacion de poleras,
se recomienda ejecutar constantemente el Ultimo paso del estudio de trabajo
(mantener el nuevo método), ya que, si bien es cierto, se logré mejorar la eficiencia
mediante la reduccion de tiempos de produccién, también es importante recordar
gue no solo se trata de mejorar la eficiencia sino también mantenerla o seguir

mejorandola.

Tercero: Respecto a la productividad, se recomienda aplicar y cumplir con las
indicaciones realizadas en el nuevo método de trabajo, asi como, ejecutar las
capacitaciones correspondientes sobre los nuevos métodos de trabajo
implantados. Por ultimo, es muy importante escuchar las opiniones de los operarios
sobre los nuevos métodos de trabajo implantados, ya que, los operarios son uno
de los mejores recursos que una empresa posee, siendo fundamental que el
personal forma parte de las mejoras aplicadas, el cual permitird seguir obteniendo

buenos resultados.
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ANEXO 1
MATRIZ DE OPERACIONALIZACION

TITULO DE LA TESIS: Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C., Cercado de
Lima, 2021
AUTOR: POQUIOMA VALQUI VERONICA

VARIABLE DEFINICION DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA DE
CONCEPTUAL OPERACIONAL MEDICION
“El estudio de trabajo es el | Herramienta que permite Porcentaje de AAV Razén
INDEPENDIENTE: examen sistematico de los | obtener un detallado andlisis | Estudio de métodos actividades que AV = ﬁx 100%
métodos para realizar | de las actividades del agregan valor AV: Porcentaje de actividades que agregan valor
Estudio del Trabajo actividades con el fin de | proceso, presenta  dos AAV: Actividades que agregan valor
mejorar la utilizacién eficaz de | dimensiones, estudio de TA: Total de actividades
los recursos y de establecer | métodos y estudio de
normas de rendimiento con | tiempos, el primero simplifica TS = TNx(1 +S)
respecto a las actividades que | las actividades y el segundo | Estudio de tiempos Tiempo Estandar Razén
se estan realizando” | ayuda a determinar el tiempo TS: Tiempo Estandar
(KANAWATY, 1996, P. 9) para cada actividad. TN: Tiempo Normal
S: Suplementos
TU
DEPENDIENTE: “Productividad es el grado de | La productividad | Eficiencia Tiempo de Ef = ﬁxIOO% Razon
rendimiento con que se | comprendera el célculo produccion de
Productividad emplean los recursos | mediante formulas poleras Ef: Eficiencia en el tiempo de produccién de poleras
disponibles para alcanzar | matematicas, en el que se TU: Tiempo il
objetivos predeterminados. El | evaluard la eficiencia en el TT: Tiempo total
principal motivo para estudiar | tiempo de produccion de Nota: Medicion diaria
la productividad en la empresa | poleras y el célculo de la
es encontrar las causas que la | eficacia en el cumplimiento CProd
deteric_Jran y, una vez |de la programacion de | Eficacia Cumplimiento de la c= P x100% Razo6n
conocidas, establecer las | poleras programacion de o Frog B
bases para incrementarla® poleras Ec: Eficacia en el cumplimiento de la programacion de
(GARCIA, 2005, P. 9) poleras
CProd: Cantidad producida
CProg: Cantidad programada
Nota: Medicién diaria




ANEXO 2
MATRIZ DE COHERENCIA

Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima, 2021

PROBLEMA GENERAL

OBJETIVO GENERAL

HIPOTESIS GENERAL

¢,Como la aplicacion del estudio del trabajo mejora
la productividad del area de confeccion de la
empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 20217

Establecer la forma en que la aplicacién del estudio
del trabajo mejora la productividad del area de
confeccioén de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de
Lima afio 2021.

La aplicacion del estudio del trabajo mejora la
productividad del area de confeccién de la empresa
3 Oh S.A.C,, Cercado de Lima afio 2021.

PROBLEMAS ESPECIFICOS

OBJETIVOS ESPECIFICOS

HIPOTESIS ESPECIFICAS

¢,Como la aplicacion del estudio del trabajo mejora
la eficiencia en el tiempo de produccion de poleras
del area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima afio 20217

Establecer la forma en que la aplicacién del estudio
del trabajo mejora la eficiencia en el tiempo de
produccion de poleras del area de confeccion de la
empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio 2021.

La aplicacion del estudio del trabajo mejora la
eficiencia en el tiempo de produccién de poleras del
area de confeccion de la empresa 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima afio 2021.

¢ Como la aplicacion del estudio del trabajo mejora
la eficacia en el cumplimiento de la programacion de
poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh
S.A.C Cercado de Lima afio 20217

Establecer la forma en que la aplicacién del estudio
del trabajo mejora la eficacia en el cumplimiento de
la programacion de poleras del area de confeccién
de la empresa 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima afio
2021.

La aplicacion del estudio del trabajo mejora la
eficacia en el cumplimiento de la programacion de
poleras del area de confeccion de la empresa 3 Oh
S.A.C., Cercado de Lima afio 2021.




ANEXO 3: Importacioén de confeccion en el mundo.

PAIS ENE-MAY 19 | ENE-MAY 20 | VARIACION PARTICIPACION
ENE-MAY 20
MUNDO 33,112 23,921 -28%
CHINA 9,085 4,613 -49% 19.28%
VIETNAM 5,307 4,810 -9% 20.11%
BANGLADESH 2,552 2,243 -12% 9,38%
INDONESIA 1,914 1,621 -15% 6,78%
INDIA 1,954 1,425 -27% 5.96%
MEXICO 1,323 827 -37% 3.46%
HONDURAS 1,063 610 -43% 2.55%
CAMBODIA 1,011 1,077 6% 4.50%
EL SALVADOR 722 439 -39% 1.83%
NICARAGUA 688 526 -24% 2.20%
SRI LANKA 785 612 -22% 2.56%
JORDANIA 649 635 -2% 2.66%
PAKISTAN 586 494 -16% 2.07%
ITALIA 545 352 -35% 1.47%
GUATEMALA 591 451 -24% 1.89%
LOS DEMAS 4,142 3,054 -26% 12.77%
Elaboracién: IDEXCAM Fuente: US Department of Commerce. Office of Textiles And Apparel

ANEXO 4: Participacion Sector Textil y Confeccién en el PBI Manufacturero, 2019

: Participacion del Sector Textil y Confecciones en el PBI '
Manufacturero, 2019 (Part. %) :

Refinacion de 13,6%
petréleo

Prod. no
metalicos

{ Textily
gconfecclones

........................

: de sectores

Molineria y
farinaceos

Bebidas y
tabaco

PBI 2019: S/ 762 476 millones

Fuente: INEI Elaboracion: IEES — SNI



ANEXO 5: Evolucion de Produccion del Sector Textil y Confecciones, 2015-2020

Evolucion de la Produccion del Sector Textil y Confecciones,

2015-2020 |
§ (Var. %) ;
. B Textil y Confecciones m Textiles Confecciones I
g 3.4 07 47
| — e — i
CEE Em L o Tm mgye |
i _BTB.E’E-? 7 -5,9_5'5'5,4 1 -5,ﬁ '4,2-7,4 1 i
257 |
| 32,1 !
i -359 |
2015 2016 2017 2018 2019 2020
Fuente:Podwece Elaboracion: IEES - SNI

ANEXO 6: Exportacion de productos textiles y confecciones por partida

arancelaria
Exportacion de productos textiles y confecciones por partida arancelaria (Millones de USS FOB)
i | 9 %
oty - e
6109 T-shirts y camisetas de punto 390 399 311 -2, 30,5
6105 Camisas de punto para hombres o nifios 173 177 123 W -30,9 12,0
6110 Suéteres, puldveres y articulos similares 108 116 87 W-249 8,6
5109 Hilados de lana o pelo fino 56 51 50 v -3,0 4,9
5105 Lanay pelo fino u ordinario 91 61 37 W -39,9 3,6
6006 Los demds tejidos de punto 43 50 37 W -27,0 3,6
6104 Trajes para mujeres o nifias 45 48 34 W-2954 3,3
mi ij n I 5n, par:
6108 :ujeizr;zsn\: :ajsamas de punto de algodon, para 13 29 33 33
6114 Las demas prendas de vestir de punto 36 40 31 Wv-22,1 3,0
Demas partidas 451 422 276 W-3456 27,1
Total 1.431 1.395 1.019 R &K 100,0
Fuente: Aduanas Elaboracion: IEES-SNI




ANEXO 7: Lista de causas de la baja productividad en la empresa 30h S.A.C

N° CAUSAS

C1 Baja supervision.

C2 Pocos operarios.

C3 Falta de motivacion.

C4 Ausencia de capacitacion.

C5 Magquinas antiguas.

C6 Magquinaria sin utilizar por falta de operarios.
C7 Malas condiciones.

C8 Falta de mantenimiento en méquinas.

(01°] Ubicacion inadecuada de las piezas a trabajar.
C10 Desorden en el area de trabajo.

Cl1 Baja iluminacién.

C12 Distribucion inadecuada de las maquinas.
C13 No hay instrumento para medicion del tiempo.
C14 Falta de planificacién de compra de materiales.
C15 Desperdicio de material.

C16 Falta estandarizar las actividades del trabajo.
C17 No existe método de trabajo definido.

C18 Tiempos improductivos.

C19 No hay medicidén de tiempos del proceso.
C20 Retrasos en la operacion.

Fuente: Elaboracion propia.

ANEXO 8: Escala de medicion.

ESCALA MEDICION
0 Relacion nula.
1 Relacion débil.
3 Relacion media.
5 Relacion fuerte.

Fuente: Elaboracion Propia



ANEXO 9: Matriz de correlacion.

Ci0 Ci11 Ci2 Ci3 Ci4 Ci5 Ci6 Ci7 Ci8 Ci19 C20 TOTAL

ci C2 C3 C4 C5 Ce6 Cr C8 C9

No

45

26
13

47

16
27

17

10
45

42

41

14

65

55
57

38
60

C1

c2

C3

Cc4

C5

C6

Cc7

Cc8

C9

C10
Ci1
C12
C13
C14
C15
C16
C17
C18
C19
C20

Fuente: Elaboracion propia.



ANEXO 10: Frecuencia de macro procesos.

N° CAUSAS FRECUENCIA AREA

C16 | Falta estandarizar las actividades del trabajo. 65 PROCESO
C20 | Retrasos en la operacion. 60 PROCESO
C18 | Tiempos improductivos. 57 PROCESO
C17 [ No existe método de trabajo definido. 55 PROCESO

C4 |Ausencia de capacitacion. 47 GESTION

C1 |Baja supervision. 45 GESTION

C9 | Ubicacion inadecuada de las piezas a trabajar. 45 PROCESO
C10 | Desorden en el area de trabajo. 42 PROCESO
C12 | Distribucion inadecuada de las maquinas. 41 MANTENIMIENTO
C19 [ No hay medicidn de tiempos del proceso. 38 PROCESO

C6 | Maquinaria sin utilizar por falta de operarios. 27 MANTENIMEINTO
C2 [Pocos operarios. 26 GESTION

C7 |Malas condiciones. 17 GESTION

C5 | Maquinas antiguas. 16 MANTENIMEINTO
C13 [ No hay instrumento para medicion del tiempo. 14 PROCESO

C3 | Falta de motivacion. 13 GESTION

C8 | Falta de mantenimiento en maquinas. 10 MANTENIMEINTO
C11 | Baja iluminacion. 9 GESTION
C15 | Desperdicio de material. 7 PROCESO
C14 | Falta de planificacién de compra de materiales. 6 GESTION

ANEXO 11: Estratificacion de causas.

PROCESOS 383
GESTION 163
MANTENIMIENTO | 94

TOTAL 640

ANEXO 12: Diagrama de Estratificacion
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ANEXO 13: Alternativas de Solucion.

) BENEFICIO
. COSTO DE | TIEMPO DE | ELIMINACION TASA
METODOS ) ] PARA LA TOTAL
METODO | EJECUCION | DE CAUSAS PORCENTUAL
EMPRESA
LEAN
1 3 3 5 12 17.14%
MANUFACTURING
GESTION POR
3 5 3 3 14 20.00%
PROCESOS
MRP 1 1 1 3 6 8.57%
ESTUDIO DEL
5 5 5 5 20 28.57%
TRABAJO
AUTOMATIZACION 1 3 1 3 8 11.43%
GESTION DE
3 3 1 3 10 14.29%
CALIDAD
70 100%
ANEXO 14: Asignacion de puntaje.
Puntaje DEFINICION
1 Significa que el factor A es menos importante para B
3 Significa que A es moderadamente importante para B
5 Significa que A es altamente importante para B




ANEXO 15: Certificado de validez

&ﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 18 de setiembre del 2021
Senor: Dr. Jorge Rafael Diaz Dumont
Presente

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

Me es grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo, hacer
de su conocimiento que, siendo estudiante del taller de elaboracion de tesis de la carrera
profesional de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede Los Olivos, requiero validar los
instrumentos con los cuales recogeré la informacion necesaria para poder desarrollar mi
investigacién y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacion del estudio del trabajo
para mejorar la productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima,
2021” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted,
ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

N

Poquioma Valqui, Veroénica
DNI: 72129359




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable independiente: Estudio del Trabajo

“El estudio de trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar
la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades
que se estan realizando” (KANAWATY, 1996, p. 9).

Dimensiones de la variable:
Dimension 1: Estudio de métodos

Segun DURAN, CETINDERE Y AKSU (2015), el estudio de métodos se ocupa de encontrar mejores formas
de hacer las cosas; ademas que agrega valor y aumenta la eficiencia al eliminar operaciones innecesarias,
retrasos evitables y otras formas de desperdicio. A través del estudio de métodos, se lleva a cabo un registro
|6gico y un andlisis critico de los métodos existentes y sugeridos de realizar operaciones para desarrollar
métodos efectivos y reducir costos (CHISOSA'Y CHIPAMBWA, 2018)

AV = AAY 100%
=AU
Donde

AV : Porcentaje de actividades que agregan valor
AAV  :Actividades que agregan valor
TA : Total de actividades

Dimension 2: Estudio de tiempos

Segun DURAN, CETINDERE y AKSU (2015), el estudio de tiempos se utiliza para medir el trabajo y asi
poder determinar la cantidad de tiempo requerido, bajo una excelente medicion del estado, para el trabajo
asociado con el ser humano, la maquina o una combinacion de ambos. El estudio de tiempos es la
determinacion de la velocidad a la que se realiza un trabajo especifico en un proceso de trabajo repetitivo
(REHMAN et al, 2019).

TS =TNx(1 +S)

Donde

TS : Tiempo Estandar
TN : Tiempo Normal
S : Suplementos



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

“Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar
objetivos predeterminados, el principal motivo para estudiar la productividad en la empresa es encontrar las

causas que la deterioran y, una vez conocidas, establecer las bases para incrementarla” (GARCIA, 2005,
p.9)

Dimensiones de la variable:

Dimension 1: Eficiencia

Segun GARCIA (2005), afirma que la eficiencia se da cuando el resultado obtenido se da con el minimo de
insumos, y de esa manera demostrar calidad y cantidad, y a la vez incrementando la productividad. (P.
19). Al respecto para MARCO, LOGUZZO Y FEDI (2016), la eficiencia es usar dptimamente los recursos,

consiguiendo resultados por el minimo uso de recursos posibles.

TU
Ef = —x100%

IT
Donde
Ef : Eficiencia en el tiempo de produccién de poleras
TU - Tiempo util

T : Tiempo total

Nota :Medicion diaria

Dimension 2: Eficacia

Segun GARCIA (2005), la eficacia implica que se tenga resultados anhelados, esto puede verse reflejado
en cantidades percibidas o ambos (p.19). Por su parte, MARCO, LOGUZZO y FEDI (2016) refieren que la

eficacia representa una medida de logro respecto a un objetivo propuesto.

T CProd 100%
€= CProg x ’
Donde
Ec : Eficacia en el cumplimiento de la programacién de poleras

CProd : Cantidad producida
CProg : Cantidad programada
Nota :Medicion diaria



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ANEXO 1

. MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
TITULO DE LA TESIS: “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima, 2021”

AUTOR: POQUIOMA VALQUI VERONICA

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA DE
OPERACIONAL MEDICION
‘El estudio de trabajo es el | Herramienta que permite Porcentaje de _AAV o
INDEPENDIENTE: examen sistematico de los | obtener un detallado andlisis | Estudio de métodos | actividades que AV = ﬁx 100% Razén
métodos  para realizar | de las actividades del agregan valor AV: Porcentaje de actividades que agregan valor
Estudio del Trabajo actividades con el fin de | proceso, presenta dos AAV: Actividades que agregan valor
mejorar la utilizacion eficaz de | dimensiones, estudio de TA: Total de actividades
los recursos y de establecer | métodos y estudio de
normas de rendimiento con | tiempos, el primero simplifica TS =TNx(1+5S5)
respecto a las actividades | las actividades y el segundo | Estudio de tiempos | Tiempo Estandar
que se estan realizando’ | ayuda adeterminar el iempo TS: Tiempo Estandar Razén
KANAWATY (1996, P. 9) para cada actividad. TN: Tiempo Normal
S: Suplementos
TU 0
DEPENDIENTE: “Productividad es el grado de | La productividad | Eficiencia Tiempo de Ef =5x100%
rendimiento con que se | comprendera el calculo produccion de Razoén
Productividad emplean los  recursos | mediante férmulas poleras Ef: Eficiencia en el tiempo de produccién de poleras
disponibles para alcanzar | matematicas, en el que se TU: Tiempo util
objetivos predeterminados. El | evaluara la eficiencia en el TT: Tiempo total
principal motivo para estudiar | tempo de produccion de Nota: Medicién diaria
la  productividad en la | poleras y el calculo de la
empresa es encontrar las | eficacia en el cumplimiento _ CProd o
causas que la deterioran y, | de la programacion de | Eficacia Cumplimiento de la Ec= CProg x100%
una vez conocidas, | poleras programacion de Razoén

establecer las bases para
incrementarla” GARCIA
(2005,P.9)

poleras

Ec: Eficacia en el cumplimiento de la programacion
de poleras

CProd: Cantidad producida

CProg: Cantidad programada

Nota: Medicién diaria

Fuente: Elaboracion propia.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ESTUDIO DEL TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencial | Relevancia? Claridad3 Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si No Si No

Dimension 1: Estudio de métodos
AV = ﬂ 100%
7 N

AV: Porcentaje de actividades que agregan valor & 2 X
AAV: Actividades que agregan valor
TA: Total de actividades
Dimension 2: Estudio de tiempos
TS = TNx(1 +5)
TS: Tiempo Estandar X X X

TN: Tiempo Normal
S: Suplementos

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No

Dimension 1: Eficiencia
TU
Ef =-x100%
Ef: Eficiencia en el tiempo de produccion de poleras X X X
TU: Tiempo Uil
TT: Tiempo total
Nota: Medicion diaria

Dimension 2:Eficacia

_ CProd 100%
€= CProg % .
Ec: Eficacia en el cumplimiento de la programacion de poleras X X X
CProd: Cantidad producida
CProg: Cantidad programada
Nota: Medicién diaria
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Rafael Diaz Dumont DNI: 08698815
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial y -7 18 de setiembre del 2021
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. ' «;’/7_.._
2Relevancia: El item es apropiado para repi al i ion especificadel constructo B ? lﬂmﬂ
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo m‘:;m;:;smc REGNA 19097
Nota: Suficiencia, se dice suficienci do los items planteados son

suficientes para medir la dimension i
Firma del Experto Informante



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 18 de setiembre del 2021
Sefior: Dr. Jorge Lazaro Franco Medina

Presente

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

Me es grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo, hacer
de su conocimiento que, siendo estudiante del taller de elaboracion de tesis de la carrera
profesional de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede Los Olivos, requiero validar los
instrumentos con los cuales recogeré la informacion necesaria para poder desarrollar mi
investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacion del estudio del trabajo
para mejorar la productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima,
2021” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted,
ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

Poquioma Valqui, Veroénica
DNI: 72129359



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable independiente: Estudio del Trabajo

“El estudio de trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar
la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades
que se estan realizando” (KANAWATY, 1996, p. 9).

Dimensiones de la variable:
Dimension 1: Estudio de métodos

Segun DURAN, CETINDERE Y AKSU (2015), el estudio de métodos se ocupa de encontrar mejores formas
de hacer las cosas; ademas que agrega valor y aumenta la eficiencia al eliminar operaciones innecesarias,
retrasos evitables y otras formas de desperdicio. A través del estudio de métodos, se lleva a cabo un registro
|6gico y un andlisis critico de los métodos existentes y sugeridos de realizar operaciones para desarrollar
métodos efectivos y reducir costos (CHISOSA'Y CHIPAMBWA, 2018)

AV = AAY 100%
=AU
Donde

AV : Porcentaje de actividades que agregan valor
AAV  :Actividades que agregan valor
TA : Total de actividades

Dimension 2: Estudio de tiempos

Segun DURAN, CETINDERE y AKSU (2015), el estudio de tiempos se utiliza para medir el trabajo y asi
poder determinar la cantidad de tiempo requerido, bajo una excelente medicion del estado, para el trabajo
asociado con el ser humano, la maquina o una combinacion de ambos. El estudio de tiempos es la
determinacion de la velocidad a la que se realiza un trabajo especifico en un proceso de trabajo repetitivo
(REHMAN et al, 2019).

TS =TNx(1 +S)

Donde

TS : Tiempo Estandar
TN : Tiempo Normal
S : Suplementos



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

“Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar
objetivos predeterminados, el principal motivo para estudiar la productividad en la empresa es encontrar las

causas que la deterioran y, una vez conocidas, establecer las bases para incrementarla” (GARCIA, 2005,
p.9)

Dimensiones de la variable:

Dimension 1: Eficiencia

Segun GARCIA (2005), afirma que la eficiencia se da cuando el resultado obtenido se da con el minimo de
insumos, y de esa manera demostrar calidad y cantidad, y a la vez incrementando la productividad. (P.
19). Al respecto para MARCO, LOGUZZO Y FEDI (2016), la eficiencia es usar dptimamente los recursos,

consiguiendo resultados por el minimo uso de recursos posibles.

TU
Ef = —x100%

IT
Donde
Ef : Eficiencia en el tiempo de produccién de poleras
TU - Tiempo util

T : Tiempo total

Nota :Medicion diaria

Dimension 2: Eficacia

Segun GARCIA (2005), la eficacia implica que se tenga resultados anhelados, esto puede verse reflejado
en cantidades percibidas o ambos (p.19). Por su parte, MARCO, LOGUZZO y FEDI (2016) refieren que la

eficacia representa una medida de logro respecto a un objetivo propuesto.

T CProd 100%
€= CProg x ’
Donde
Ec : Eficacia en el cumplimiento de la programacién de poleras

CProd : Cantidad producida
CProg : Cantidad programada
Nota :Medicion diaria



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ANEXO 1

. MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
TITULO DE LA TESIS: “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima, 2021”

AUTOR: POQUIOMA VALQUI VERONICA

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA DE
OPERACIONAL MEDICION
‘El estudio de trabajo es el | Herramienta que permite Porcentaje de _AAV o
INDEPENDIENTE: examen sistematico de los | obtener un detallado andlisis | Estudio de métodos | actividades que AV = ﬁx 100% Razén
métodos  para realizar | de las actividades del agregan valor AV: Porcentaje de actividades que agregan valor
Estudio del Trabajo actividades con el fin de | proceso, presenta dos AAV: Actividades que agregan valor
mejorar la utilizacion eficaz de | dimensiones, estudio de TA: Total de actividades
los recursos y de establecer | métodos y estudio de
normas de rendimiento con | tiempos, el primero simplifica TS =TNx(1+5S5)
respecto a las actividades | las actividades y el segundo | Estudio de tiempos | Tiempo Estandar
que se estan realizando’ | ayuda adeterminar el iempo TS: Tiempo Estandar Razén
KANAWATY (1996, P. 9) para cada actividad. TN: Tiempo Normal
S: Suplementos
TU 0
DEPENDIENTE: “Productividad es el grado de | La productividad | Eficiencia Tiempo de Ef =5x100%
rendimiento con que se | comprendera el calculo produccion de Razoén
Productividad emplean los  recursos | mediante férmulas poleras Ef: Eficiencia en el tiempo de produccién de poleras
disponibles para alcanzar | matematicas, en el que se TU: Tiempo util
objetivos predeterminados. El | evaluara la eficiencia en el TT: Tiempo total
principal motivo para estudiar | tempo de produccion de Nota: Medicién diaria
la  productividad en la | poleras y el calculo de la
empresa es encontrar las | eficacia en el cumplimiento _ CProd o
causas que la deterioran y, | de la programacion de | Eficacia Cumplimiento de la Ec= CProg x100%
una vez conocidas, | poleras programacion de Razoén

establecer las bases para
incrementarla” GARCIA
(2005,P.9)

poleras

Ec: Eficacia en el cumplimiento de la programacion
de poleras

CProd: Cantidad producida

CProg: Cantidad programada

Nota: Medicién diaria

Fuente: Elaboracion propia.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ESTUDIO DEL TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencial | Relevancia? Claridad3 Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si No Si No

Dimension 1: Estudio de métodos
AV = ﬂ 100%
7 N

AV: Porcentaje de actividades que agregan valor X 2 X
AAV: Actividades que agregan valor
TA: Total de actividades
Dimension 2: Estudio de tiempos
TS = TNx(1 +5)
TS: Tiempo Estandar X X X

TN: Tiempo Normal
S: Suplementos

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No

Dimension 1: Eficiencia
TU
Ef =-x100%
Ef: Eficiencia en el tiempo de produccion de poleras X X X
TU: Tiempo Uil
TT: Tiempo total
Nota: Medicion diaria

Dimension 2:Eficacia

_ CProd 100%
€= CProg % .
Ec: Eficacia en el cumplimiento de la programacion de poleras X X X
CProd: Cantidad producida
CProg: Cantidad programada
Nota: Medicién diaria
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr.: Jorge Lazaro Franco Medina DNI: 06104551
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial N 18 de setiembre del 2021
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. ’;" 5 ,‘/ /
2Relevancia: El item es apropiado para repi al i ion especifica del ‘;flfr'fl:m‘k' /
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo 2%
Nota: Suficiencia, se dice suficienci do los items planteados son

suficientes para medir la dimension .
Firma del Experto Informante



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION

Lima, 25 de setiembre del 2021
Sefior: Mg. Gustavo Adolfo Montoya Cardenas

Presente

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

Me es grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi mismo, hacer
de su conocimiento que, siendo estudiante del taller de elaboracion de tesis de la carrera
profesional de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede Los Olivos, requiero validar los
instrumentos con los cuales recogeré la informacion necesaria para poder desarrollar mi
investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: “Aplicacion del estudio del trabajo
para mejorar la productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima,
2021” y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para
poder aplicar los instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted,
ante su connotada experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:

- Carta de presentacion.

- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.

- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

Poquioma Valqui, Veroénica
DNI: 72129359



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable independiente: Estudio del Trabajo

“El estudio de trabajo es el examen sistematico de los métodos para realizar actividades con el fin de mejorar
la utilizacion eficaz de los recursos y de establecer normas de rendimiento con respecto a las actividades
que se estan realizando” (KANAWATY, 1996, p. 9).

Dimensiones de la variable:
Dimension 1: Estudio de métodos

Segun DURAN, CETINDERE Y AKSU (2015), el estudio de métodos se ocupa de encontrar mejores formas
de hacer las cosas; ademas que agrega valor y aumenta la eficiencia al eliminar operaciones innecesarias,
retrasos evitables y otras formas de desperdicio. A través del estudio de métodos, se lleva a cabo un registro
|6gico y un andlisis critico de los métodos existentes y sugeridos de realizar operaciones para desarrollar
métodos efectivos y reducir costos (CHISOSA'Y CHIPAMBWA, 2018)

AV = AAY 100%
=AU
Donde

AV : Porcentaje de actividades que agregan valor
AAV  :Actividades que agregan valor
TA : Total de actividades

Dimension 2: Estudio de tiempos

Segun DURAN, CETINDERE y AKSU (2015), el estudio de tiempos se utiliza para medir el trabajo y asi
poder determinar la cantidad de tiempo requerido, bajo una excelente medicion del estado, para el trabajo
asociado con el ser humano, la maquina o una combinacion de ambos. El estudio de tiempos es la
determinacion de la velocidad a la que se realiza un trabajo especifico en un proceso de trabajo repetitivo
(REHMAN et al, 2019).

TS =TNx(1 +S)

Donde

TS : Tiempo Estandar
TN : Tiempo Normal
S : Suplementos



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Dependiente: Productividad

“Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar
objetivos predeterminados, el principal motivo para estudiar la productividad en la empresa es encontrar las

causas que la deterioran y, una vez conocidas, establecer las bases para incrementarla” (GARCIA, 2005,
p.9)

Dimensiones de la variable:

Dimension 1: Eficiencia

Segun GARCIA (2005), afirma que la eficiencia se da cuando el resultado obtenido se da con el minimo de
insumos, y de esa manera demostrar calidad y cantidad, y a la vez incrementando la productividad. (P.
19). Al respecto para MARCO, LOGUZZO Y FEDI (2016), la eficiencia es usar dptimamente los recursos,

consiguiendo resultados por el minimo uso de recursos posibles.

TU
Ef = —x100%

IT
Donde
Ef : Eficiencia en el tiempo de produccién de poleras
TU - Tiempo util

T : Tiempo total

Nota :Medicion diaria

Dimension 2: Eficacia

Segun GARCIA (2005), la eficacia implica que se tenga resultados anhelados, esto puede verse reflejado
en cantidades percibidas o ambos (p.19). Por su parte, MARCO, LOGUZZO y FEDI (2016) refieren que la

eficacia representa una medida de logro respecto a un objetivo propuesto.

T CProd 100%
€= CProg x ’
Donde
Ec : Eficacia en el cumplimiento de la programacién de poleras

CProd : Cantidad producida
CProg : Cantidad programada
Nota :Medicion diaria



ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

ANEXO 1

. MATRIZ DE OPERACIONALIZACION
TITULO DE LA TESIS: “Aplicacion del estudio del trabajo para mejorar la productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C.,
Cercado de Lima, 2021”

AUTOR: POQUIOMA VALQUI VERONICA

VARIABLE DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICION DIMENSIONES INDICADOR FORMULA ESCALA DE
OPERACIONAL MEDICION
‘El estudio de trabajo es el | Herramienta que permite Porcentaje de _AAV o
INDEPENDIENTE: examen sistematico de los | obtener un detallado andlisis | Estudio de métodos | actividades que AV = ﬁx 100% Razén
métodos  para realizar | de las actividades del agregan valor AV: Porcentaje de actividades que agregan valor
Estudio del Trabajo actividades con el fin de | proceso, presenta dos AAV: Actividades que agregan valor
mejorar la utilizacion eficaz de | dimensiones, estudio de TA: Total de actividades
los recursos y de establecer | métodos y estudio de
normas de rendimiento con | tiempos, el primero simplifica TS =TNx(1+5S5)
respecto a las actividades | las actividades y el segundo | Estudio de tiempos | Tiempo Estandar
que se estan realizando’ | ayuda adeterminar el iempo TS: Tiempo Estandar Razén
KANAWATY (1996, P. 9) para cada actividad. TN: Tiempo Normal
S: Suplementos
TU 0
DEPENDIENTE: “Productividad es el grado de | La productividad | Eficiencia Tiempo de Ef =5x100%
rendimiento con que se | comprendera el célculo produccion de Razoén
Productividad emplean los  recursos | mediante férmulas poleras Ef: Eficiencia en el tiempo de produccién de poleras
disponibles para alcanzar | matematicas, en el que se TU: Tiempo util
objetivos predeterminados. El | evaluara la eficiencia en el TT: Tiempo total
principal motivo para estudiar | tempo de produccion de Nota: Medicién diaria
la productividad en la | poleras y el calculo de la
empresa es encontrar las | eficacia en el cumplimiento _ CProd o
causas que la deterioran y, | de la programacion de | Eficacia Cumplimiento de la Ec= CProg x100%
una vez conocidas, | poleras programacion de Razoén

establecer las bases para
incrementarla” GARCIA
(2005,P.9)

poleras

Ec: Eficacia en el cumplimiento de la programacion
de poleras

CProd: Cantidad producida

CProg: Cantidad programada

Nota: Medicién diaria

Fuente: Elaboracion propia.




ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO
CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENIDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ESTUDIO DEL TRABAJO Y PRODUCTIVIDAD

VARIABLE / DIMENSION Pertinencial | Relevancia? Claridad3 Sugerencias

VARIABLE INDEPENDIENTE: ESTUDIO DEL TRABAJO Si No Si No Si No

Dimension 1: Estudio de métodos
AV = ﬂ 100%
7 N

AV: Porcentaje de actividades que agregan valor & 2 X
AAV: Actividades que agregan valor
TA: Total de actividades
Dimension 2: Estudio de tiempos
TS = TNx(1 +5)
TS: Tiempo Estandar X X X

TN: Tiempo Normal
S: Suplementos

VARIABLE DEPENDIENTE: PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No

Dimension 1: Eficiencia
TU
Ef =-x100%
Ef: Eficiencia en el tiempo de produccion de poleras X X X
TU: Tiempo Uil
TT: Tiempo total
Nota: Medicion diaria

Dimension 2:Eficacia

_ CProd 100%
€= CProg % .
Ec: Eficacia en el cumplimiento de la programacion de poleras X X X
CProd: Cantidad producida
CProg: Cantidad programada
Nota: Medicién diaria
Observaciones (precisar si hay suficiencia): SUFICIENCIA
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ X ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg.: Gustavo Adolfo Montoya Cardenas ) DNI: 07500140
Especialidad del validador: Ingeniero Industrial i ZAS 25 de setiembre del 2021
1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado. ,"“Gl}sfjws T;Sbl"d" 2
2Relevancia: El item es apropiado para repi al i ion especifica del P NGENEOVA CARDENAS
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo Req. 1;9 :, ?‘fag'“

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son

suficientes para medir la dimension .
Firma del Experto Informante



ANEXO 16. Instrumento de recoleccion de datos para estudio de métodos

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACION DE POLOS

REGISTRO RESUMEN
EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL 3 Oh S.A.C ) ACTUAL ACTIVIDAD ACTUAL | PROPUESTO
METODO Operacion

PROPUESTO Transporte =
Producto: Inspeccion O
Area: Demora D
Elaborado por: Almacenamiento \/
Fecha: Total
Operario: DISTANCIA
Proceso: TIEMPO

Distancia ~ Tiempo SIMBOLOGIA

; : [ 'SIMBOLOGI# __ VALOR |
OPERACION | N ACTIVIDAD ™ seq) @ - ] [ ¥V | si | nNO |

TOTAL




ANEXO 17: Instrumento de recoleccidén de datos para medicion de la eficiencia.

MEDICION DE EFICIENCIA ESCENARIO ACTUAL

Empresa

Método: ESCENARIO ACTUAL

Proceso

Elaborado por

Indicador

Tiempo Util = Cantidad producida x Tiempo estandar

Cantidad ‘ Tiempo

Fecha Tiempo util

producida estandar

[

TU
Ef = ﬁX 100%
Ef: Eficiencia en el Tiempo de produccion de poleras
TU: Tiempo dtil
TT: Tiempo total
Nota: Medicion diaria

Tiempo Total EFICIENCIA
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ANEXO 18: Instrumento de recoleccion de datos para medicion de la eficacia.

MEDICION DE EFICACIA ESCENARIO ACTUAL

Empresa Método: ESCENARIO ACTUAL

Proceso CProd
CcC =
CProg
Ec: Eficacia en el cumplimiento de la programacién de
poleras
CProd: Cantidad producida
Indicador CProg: Cantidad programada
Nota: Medicion diaria
Fecha Cantidad producida  Cantidad programada EFICACIA

X100%

Elaborado por
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ANEXO 19: Instrumento de recoleccion de datos para medicién de la productividad.

MEDICION DE PRODUCTIVIDAD ESCENARIO ACTUAL ‘

Empresa Método: | ESCENARIO ACTUAL

Elaborado por: Proceso:

Ef TUXlOO‘V CProd X100%
= — () c= 0
o - TIT ) CProg

Ef: Eficiencia en el Tiempo de produccion de poleras Ec: Eficacia en el cumplimiento de la EfxEC
TU: Tiempo til programacion de poleras
TT: Tiempo total CProd: Cantidad producida
Nota: Medicion diaria CProg: Cantidad programada
Nota: Medicion diaria

Eficiencia Eficacia PRODUCTIVIDAD
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ANEXO 20. Ficha Técnica Cronédmetro

CERTIFICADO DE CALIBRACION ISO/IEC 17025, ANSI/NCSL Z540-1, Y 9001

MARCA: CONTROL COMPANY
. ) CATALOGO: 1042
les with ISO/IEC

2540-1, and 9001 v ESPECIFICACIONES:

Cert. No.:
aterproof/Shockproof Stopwat:

B230, Webster, T 77568 = ; Capacidad de tiempo:
23 horas, 59 minutos, 59

segundos

Numero de Canales / zonas: 1

Funciones adicionales: Tiempo
de espera / tiempo de entrada,
temporizacién continua, division
94460-55 ! ) : = acumulativa, cronégrafo

RO 1% s e Memoria: N

stop - Dimensiones: 2-1/ 8"x2-3/8"x1/2"

cat No. 1042

: Peso: 1 onza
(I ,
1042 i ;

5G 8001 Qua
Gertfed and 150 '1"?025 ol
ccredited Calibration 1042-231

Fuente: Imagen propia

DESCRIPCION.

Tiempos de cronémetro de uso general hasta 24 horas. La resolucion de tiempo es 1/100 de segundo
durante los primeros 30 minutos, luego continda el tiempo hasta 23 horas, 59 minutos, 59 segundos,
con una resolucién de 1 segundo. La precision es siempre del 0,01%. Los digitos tienen 1/4 de pulgada
de alto. La carcasa de plastico ABS a prueba de golpes y sellada en O-ring es ideal para uso en
laboratorios y plantas. La unidad es resistente al agua hasta tres atmésferas. Con tacto tactil, los

interruptores de clic proporcionan una accion positiva.

TRACEABLE® CERTIFICATE
Un Certificado Traceable ® numerado individualmente que se proporciona con cada unidad, garantiza
la precision de nuestro laboratorio de calibracion ISO / IEC 17025: 2017 (1750.01) acreditado

por A2LA . Indica la trazabilidad de las mediciones a las unidades Sl a través del NIST u otros institutos

nacionales de medicion ( NMI ) reconocidos que son signatarios del Acuerdo de reconocimiento mutuo
del CIPM.

El Cronémetro Traceable 1042, Incluye: Certificado Traceable ©, bateria y cordon.

Fuente: Traceable / Control Company



https://www.traceable.com/media/wysiwyg/Technical/5252016/ISOIEC17025_A2LA_Accredited_Laboratory2.pdf
https://www.a2la.org/genweb/about.cfm
https://www.nist.gov/about-nist
http://www.measurement.gov.au/Pages/default.aspx

ANEXO 21. Area de confeccion de la empresa.

AREA DE CONFECCION

Area de confeccion 1




ANEXO 22. Autorizacion de la empresa

CONSTANCIA DE CONSENTIMIENTO

Por medio de la presente, informamos que la empresa 3 Oh S.A.C, autoriza a la tesista
Verénica Poquioma Valqui con cédigo de matricula 7002506565 de la carrera profesional
de Ingenieria Industrial de la Universidad César Vallejo, hacer uso de la informacién que a
continuacién se detalla, con el consentimiento de la institucion, para el desarrollo de su tesis
de grado, la cual lleva por titulo: “Aplicacién del Estudio del Trabajo para mejorar la
productividad del area de confeccion de 3 Oh S.A.C., Cercado de Lima, 2021”

Informacion y/o permiso solicitado y a emplear en la tesis:

1. PERMISO PARA RECOGER INFORMACION DE LA PRODUCCION DE PRENDAS
DE VESTIR EN LA EMPRESA DE CONFECCION 3 OH S.A.C.

Dicha informacién, se recopilara en el trabajo de campo para posteriormente ser registrada

en su investigacion con fines netamente pedagdgicos.

Se expide la presente CONSTANCIA DE CONSENTIMIENTO INFORMADO, a solicitud del
interesado (a) para los fines que estime conveniente.

% Lima 23 de agosto del 2021
1

Firma de la Tesista
DNI. 72129359

Firma y Sello de la Empresa
Razén Social de la Empresa: 3 Oh S.A.C
RUC: 20451558545





