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RESUMEN 

El presente proyecto de investigación titulado “Aplicación del Estudio del Trabajo para 

mejorar la productividad del proceso de elaboración de T-Shirt en la empresa de confección 

textil Creaciones Victorias, Lima, 2018”, tiene como objetivo general, determinar como la 

aplicación del Estudio del Trabajo mejora la productividad en la elaboración de T-Shirt en 

la empresa de confección textil Creaciones Victorias, Lima, 2018. 

La investigación es de tipo aplicada y tiene un diseño cuasi-experimental. La población de 

este proyecto está conformada por los meses setiembre y octubre del año 2018; sin embargo, 

se obtuvo datos del área de producción desde el mes de enero hasta octubre 2018, los cuales 

fueron analizados antes y después de la aplicación del Estudio del Trabajo. La muestra 

analizada es igual a la población, se empleó como técnica, la observación y los instrumentos 

utilizados fueron: hojas de verificación de toma de tiempos, formato de Cálculo de Número 

de Muestras, medición de Tiempo Estándar, ficha de registro de Diagrama de Actividades 

de Proceso, Ficha de Diagrama Bimanual, ficha de control de producción, la ficha de 

estimación de eficiencia, eficacia y productividad y el cronómetro. Los instrumentos de 

recolección de datos fueron validados por tres jueces expertos en el tema. 

Palabras Claves: Estudio del Trabajo, eficiencia, eficacia, productividad. 
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ABSTRACT 

This research project titled “Application of Work Study to improve productivity in the 

production of T-Shirt in the Textile Manufacturing Company Creaciones Victorias, Lima, 

2018”, has like main objective, to determine how Work Study improves the productivity in 

the production of T-Shirt in the Textile Manufacturing Company Creaciones Victorias, 

Lima, 2018. 

The research is of the applied and cuasi-experimental design type. The months of September 

and October 2018 conform the study population; but data was obtained from the production 

area from January to October, analyzed before and after the application of Work Study. The 

sample is equal to population. It was used as a technique, observation and were used as 

instruments: Time Signature verification sheets, Number of Samples calculation format, 

Standard Time measurement, Record of Process Activity Diagram, Record of Bimanual 

Diagram, Production Control sheet, the estimate sheet of Efficiency, Effectiveness and 

Productivity and stopwatch. The data collection instruments were validates by three expert 

judges on the subject. 

Keywords: Work Study, Efficiency, Effectiveness, Productivity. 
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I.- INTRODUCCIÓN 
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1.1. Realidad problemática 

En base al último anuncio, comunicado, por las itasas ianualesi, de icrecimiento, irealizado 

por iThe iConference iBoardi, se afirmai quei despuési del transcurso de diez años de caída 

en el icrecimiento ide la iproductividadi+ global este empieza a demostrar+ una mejoría, 

itras un repunte en el año 2017 y la visualización de una mejora en este i2018. Se proyecta 

que la iproductividad iglobali mejorarái a un 2.3% en 2018, frente al 2.0% en 2017 y un 

1.4% en 2016.  

El crecimiento global de esta esta productividad esta principalmente impulsado a causa de 

las economías+ maduras, tal es el icasoi de Estados Unidos, idonde el icrecimientoi de la 

productividadi se imanifestarái de forma contundente, de 0.8% en 2017 a 1.5% en 2018, del 

mismo modo, Europa mostrará una mejoría del 0.9% en 2017 al 1.2% en 2018, mas quien 

definitivamentei fortaleciói sui productividadi es el país asiático, China+, quien, demostró 

una mejora de 3.6% en 2016+ a un 4.1%+ en 2017+ y se espera, que illegue a +4.3% en 

+2018.

Figura 1. iCrecimiento de la iProductividad Laborali en el mundo, actual, Pre - 2015 y Post - 2015. 

iTendencia 1995 – 2017 

Fuente: The Conference Board Total Economy Database™ 

Asimismo, el iBanco iMundial, en isu informe de iperspectivas ,económicas ,mundiales, 

para el ipresente año, iprevé un icrecimientot de la economía mundial al 3.1% debido a las 

cifras positivast que dejó el año 2017. 
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En el tcaso de América, Latina y el , tCaribet, quienes ttuvieront dos años de contracción, 

actualmente presentan una significativa recuperación, este siendo manifestado en el 

crecimiento de su PIB de un 0.9% en 2017. Adicional a ello, tindicar que el crecimientot 

más sólidot fue el de Brasil, se estima que este creció en 1%; consecuentemente Argentina 

se recuperót de la recesióntt y creció en un 2.7% ttimpulsadot por el taumento del tconsumo 

privadot y recuperaciónt de la inversión. Port totro lado, la tincertidumbret política rezagó 

el crecimiento de Chile y Perú. tA pesart de ello, se tcuenta con texpectativa de un 

crecimientot de la región de un 2% en 2018 y un 2.6% en 2019. 

Figura 2. Pronósticost para los tpaíses de tAmérica Latina y el Caribe 

tFuente: Bancot Mundial 

Por totro lado, según la Cámarat de Comerciot de Lima, en el Perút solo se incrementó ten 

un 0.5% la productividadt laboral, lat cual es considerada la tasa tmás baja en 10 taños. 

Obteniéndose así solot resultados positivost en los sectorest de construcción, tagropecuario 

y pesca con 6.5%, 3.6% y 1.8% respectivamentet, mientras que los tsectores de tcomercio, 



20 

mineríat, manufacturat, y serviciost, cayeront drásticamente, ttrayendo tconsigo cifras 

negativast de -3.7%, -1.9%, -0.9% y -0.2% trespectivamente ten su productividad tlaboral. 

Figura 3. t Productividad tlaboral por tsectores teconómicos 

Fuente: INEI/IEDEP 

Encontrándose la industria textil dentro de la actividad de manufactura, esta acumuló al 

cuarto trimestre del 2017 una caída de -0.3%, según el tInstitutot Nacionalt de tEstadística e 

Informáticat, esto debido al decrecimiento en su, valor agregado, de las tindustrias de 

madera, y mueble, en -19.9% e industria, de papelt, timpresión en -7.5%, a pesar de ello, la 

industria, textil y del cuero mostró un crecimiento de 4.7%. 

Figura 4. Manufacturat: Valor agregadot Bruto

Fuente: tINEIt 
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Asimismo, según el Ministerio+ de Producción, la industria+ de prendas de vestir registraría 

un crecimiento de alrededor del 4% este año, respecto al 2017, debido+ a una mayor 

demanda de T-shirt de +algodón, entrando así, en un punto de +inflexión, luego de seis años 

sucesivos+ de baja, así también impactaría de forma +positiva la mayor demanda interna y 

externa de diferentes tipos de prendas, tales como pantalones, camisas, vestidos, entre otros. 

La empresa Creaciones Victorias, empresa en la cual esta siendo realizada la presente 

investigación se encuentra ubicada actualmente en la dirección Mz. P Lt. 13 AA.HH. Ancieta 

Alta, Distrito de El Agustino, ciudad de Lima. es una empresa+ que se ocupa en la 

elaboración de prendas de vestir, cuenta como principales consumidores a la empresa 

Novedades Rafaeles, así como también a los clientes finales como mercados y tiendas. 

En la actualidad la empresa conserva una producción estable y ha logrado rentabilidad en 

los años, sin embargo, maneja sus procesos productivos de manera práctica, sin 

procedimientos, sin manejo de tiempos de producción+ tlo cualt a tlargot plazo ocasionará 

problemas, ya que tnot podrát enfrentart de format efectivat las distintast exigenciast de sust 

clientest en támbitos de calidad y tproductividadt debido a que, tactualmentet, tpresenta 

problemast que manifiestan tuna bajat tproductividad, la cual se logra visualizart en la tabla 

1, en la cual se presenta los tdatost thistóricos de los últimost seis tmesest. 

Tabla 1. Situaciónt tactual de la tempresa en el último trimestre

tFuente: tElaboraciónt propia 

Visualizando en la figura siguiente, mediante gráfica, el promedio de la eficiencia y la 

eficacia, 69% y 79% respectivamente, contando con un promedio de productividad de 55%. 
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Figura 5. Situaciónt actualt de la tempresa en los túltimos seis tmeses

tFuente: tElaboración tpropia 

Con lat tinformación recabada se tobservó que en la tempresa se thallabant tiempost 

timproductivos, sobretiempost, tfalta de testandarización de tmétodost de trabajot, tausencia 

de capacitaciónt lo que tprovocaba el uso not correctott de los recursost de la tempresa y la 

falta de cumplimientost de tmetas en la producción de T-Shirt, lo cual se manifestaba como 

baja productividad en la empresa Creaciones Victorias. Lo tmencionadot se procediót a 

clasificart y se formó el diagrama de Ishikawa, que se logra observar en la Figura 6. 

Figura 6. Diagramat det Ishikawa 

Fuentet: tElaboración tpropia 
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Lo siguientet, dentro de este proceso fue realizar tuna matrizt de tcorrelación, mostrando 

cadat causat traíz y dándole un calificativo según su relación con totra causa. Siendo 0 = not 

influye y 1 = tinfluye, lots resultadost tque se tvisualizan en la Tabla 2 a continuación: 

Tabla 2. Matrizt de tCorrelaciónt

Fuente: Elaboración propia 

Seguidamentet, se procedet a realizar el análisist del Pareto, tconociendo tasí la tfrecuencia 

de cadat tcausa, su tfrecuencia tacumulada y tporcentaje tacumulado para tasí poder 

reconocert las causas tque nos tproducen mayores problemast dentro de la tempresa. 

Tabla 3. Análisis de Pareto

Fuente: Elaboración Propia
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Continuando, con lost valores conseguidos previamente, en la Tabla 3, donde se encontraban 

last causast del tproblemat tprincipalt, se procediót a realizar un diagrama de Paretot. 

Figura 7. tDiagramat de tPareto 

Fuentet: tElaboración tpropia 

Ent el tDiagrama de tPareto previamente mostradot, se visualiza que los factores indicados 

y estudios realizados nos demuestran unat baja productividadt en el procesot de elaboraciónt 

de T-shirt, correspondientest a lat tempresa Creaciones Victorias. 

Adicional a ello, se observa que la falta de ttestandarizacióntt de métodost de trabajo, los 

tiempos timproductivos, la falta de capacitaciónt y la malat tdistribuciónt de maquinariat son 

quienes representan el 20% de las tcausast y que estas treflejan el 80% de los tproblemast 

existentest en la empresa Creaciones Victorias. 

Seguidamente, realizamos la testratificación de last causast, las tcualest tprocedimos a 

dividirt en last siguientes tcinco clasificaciones: tgestiónt, tprocesos, mantenimiento y 

tcalidad, las cualest se pueden tapreciar en la Figura 8. 
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Figura 8. Diagramat de tEstratificación 

tFuente: tElaboración tpropia 

Mediantet el tdiagrama de testratificación se tobtuvo que la tdivisión de tprocesos, con tun 

porcentaje de 52%, tes la que representat mayor cantidad de problemática, seguido de los 

sectorest de gestiónt y mantenimiento tcon 25% y 18%, trespectivamente y finalmente, 

calidadt con 5%. 

Subsiguientemente, se desarrollót la matrizt de priorizaciónt que se detallat en la tabla 4, 

para ellot se tuvot de referenciat los datost previamentet obtenidost en los diagramas de 

Paretot y testratificación. 

Tabla 4. Matriz de priorización

Fuente: Elaboración propia 
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En la tabla 4, matrizt de tpriorización, se pueden apreciar los niveles de criticidad de los 

distintos sectores evaluados, identificándose al área de procesos con el nivel alto de 

criticidad. 

Para finalizar, se derivót a la telaboraciónt de lat siguientet tmatrizt (tabla 5) en tdonde, 

usaremos el calificativo de 1 al 5 a evaluar cada criterio, con la finalidad de seleccionar la 

mejor alternativa de solución. 

Tabla 5. Alternativast de tsolución 

Fuentet: tElaboración propia 

En base a la evaluación de criterios desarrollado en la Tabla 5 se obtuvo como resultado la 

elección de la aplicación del Estudio del Trabajo, con un total de 20 como calificación,  

1.2. Trabajos Previos 

1.2.1. Antecedentes internacionales 

LEMA, Reymi. Estudioo de tiemposs y movimientos de la línea de producción de manteless 

de la empresa ALYi Artesaníasi para mejorar la productividad. Tesis (Título de Ingeniero 

Industrial) Universidad de las Américas. Quitoi – Ecuador (2015). Esta investigacióni toma 

como objetivo principal optimizar ,los tiempos y movimientos, en los procesos de 

producciónn de manteles, de tal forma que se pueda establecer directrices de eficiencia y 

lineamientos basados en una gestión de procesos, usando como herramientas de 

investigación diagramass de flujo y flujogramas, analíticos. En la investigaciónn se realizó 

el establecimientoo del tiempo estándar de las diferentes actividades, conociendo así la 

capacidad de producción de las distintass máquinas. Posteriormente, con la informaciónn 
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obtenida, se eelaboró el diagrama ihombre-máquina con el ipropósito de iconocer la 

capacidad de produccióni de cadat tmáquinat. Asimismo, tmediante el tbalanceo de tlíneas, 

se obtuvo la información del número de operarios de este iproceso, siendo 9, lo cual 

demandaría la contratación adicional de un colaborador, iprocediéndose a realizar su 

irespectivo análisis financiero, ien el cual se identificó que iintegrando un ioperario a la tlínea 

de procesos la eficienciat taumentaba en un 7% y lat tutilidad bruta, al taumentar la 

producciónt, es de $639,40. 

JIJÓN, lKlever. Estudio de ltiempos iy lmovimientos para lmejoramiento de los tprocesost 

de tproducción de la empresa calzados Gabriel. iTesis (Título Ingeniero Industrial en 

procesos de automatización) lUniversidad Técnica de Ambato. Ambato – lEcuador (2013). 

El proyecto ltuvo como objetivo pgeneral determinar itiempos y tmovimientos para 

lmejoramientot de los procesost lde tproducción de la lempresa calzado tGabriel y como 

objetivos tespecíficos: tanalizar las operaciones pque componen la línea de producción, 

pdeterminar ttiempost y tmovimientost ttactuales que pse utiliza en la elaboración de 

pzapatos mediante herramientast para estudio del trabajo y plantear una ppropuesta que 

permitat mejorar los procesos de producción a través de un método eficiente. Como 

pconclusión más timportante, luego de la aplicación de la mejora, el tiempo estándar para 

que un pobrero realice todo el proceso de producción pasará de 3008.98 pmin a 2607.58 min, 

se treducirá en 401.4 min, es decir 13.43%, por consiguiente, el tiempo pestándar de la planta 

de producción de calzado Gabriel, se reducirá de 863.23 min a 766.31 min, 

pincrementándose la capacidad de producción en 12.65%. 

ÁLZATE, Nathalia y SÁNCHEZ, Juliáni. Estudio de lmétodos y itiempos de la ilínea de 

producción de calzado tipo “iclásico de dama” en la iempresa de calzado iCaprichosa para 

definir un inuevo método de producción y determinar el tiempo estándar de ifabricación. 

Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad Tecnológica de Pereira. Pereira – 

iColombia (2013). La itesis ttiene tcomo tobjetivo tprincipal idefinir tun tnuevot métodot de 

producciónt de calzado itipo “clásico de dama” en la empresa, en la investigación menciona 

que después de ila aplicación de la ipropuesta, iel tiempo de línea ise reduce a 46 minutos, 

se mejora la eficienciat de plantat en 87%, asimismoi, se reducet la cargat de itrabajo al 

balancear la línea y mejorar los métodos en los que se realizan las actividades en las distintas 

estaciones de trabajo, incrementándosei la productividad y reduciendo los costos laborales. 
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MARTÍNEZ, Williamt. Propuesta de imejoramiento tmediantet el estudiot del trabajot parat 

las líneast de producciónt de la empresat CINSAt YUMBOt. iTesis (Título de Ingeniero 

Industrial) Universidadii Autónomai de Occidente. Santiago de Cali – Colombia (2013). La 

investigación tiene como objetivo general ibrindar herramientas ipara la mejora de las líneas 

de producción de la empresa CISA – Yumbo, utilizando la iherramienta de estudio del 

trabajo; iidentificándose las falencias en las diferentes estaciones de las líneas de producción, 

cuellos de botella y demás iproblemática. Por tanto, imediante la aplicación de la herramienta 

se obtuvo un tiempo estándar en la producción de cilindrosi de 13.6 tminutost tasimismo se 

obtuvoi unat imejorat en la eficienciai de 66.11% at 99.31%. 

CASTILLO, Oscar. Estudioi de tiempos y lmovimientos en el proceso de producción de una 

industria lmanufacturera de ropa. Tesis l (Título de Ingeniero Industrial) lUniversidad de 

San Carlosl de Guatemala.  lGuatemala – Guatemala (2005). lLa investigación tiene como 

objetivot tgeneral tdesarrollartt un testudiot de ttiempos y tmovimientos en el tprocesot de 

producciónt de ropat para mejorar los ltiempos de producción, asimismo tiene como 

objetivos lespecíficos realizar un análisis de la lsituación actual de la empresa, proporcionar 

información sobre la situación actual en que lse ejecutan las operaciones, ldetectar las 

operaciones que lcausan retrasos en la producción.  lComo herramientas de investigación se 

utilizó diagramas de operaciones, diagramas de flujo, ldiagramas bimanuales y diagramas 

de recorrido. lPor tanto, desarrollando el estudio de ltiempos y movimientos se detectaron 

las loperaciones críticas, llas cuales son: como unión de falsos de bolsa, pretinado y control 

de lcalidad. Además, se obtuvo que el ltiempo estándar de la operación es de 0.66 min con 

una leficiencia de 66.2%l. 

1.2.2. Antecedentes nacionales 

ROMERO, Celenita. Aplicación del lestudio del ltrabajo para mejorar la lproductividad en 

el lárea de lconfitado de lla empresa lPROVOCADITOS S.A.C, Lima, 2017. Tesis (Título 

de lIngeniero Industrial) Universidad lCésar lVallejo. lLima – Perú (2017). La ltesis tiene 

como principal objetivol determinarl como la aplicación de la variable independiente mejora 

la productividadl en el área de lconfitado de la lempresa lPROVOCADITOS S.A.C, Lima, 

2017, asimismo tuvo como objetivosl específicos determinar como el uso de esta 

herramienta mejora la leficiencia y leficacia en el áreal de estudio de la lempresa 

lpreviamente lmencionada. Las lherramientas de investigación que lse utilizaron son 
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diagramast det actividades, cursograma analítico lpara el métodot de ttrabajo, etc. lSe 

procedió a lobtener los tiempos de lproducción y así se lcalculó el ttiempo testándar de tcada 

operación. Como resultadol, se concluyót que mediantel la aplicaciónt del testudio del 

trabajot se mejorót la productividad, con un incremento de 62% a 84% asimismol se obtuvo 

que mediante el uso de la herramientat la eficiencia se incrementót en un 16.25%, pasando 

de 80% a 93%. Y la eficaciat también mejoról de 77% a 90%, El tiempo estándar lobtuvo 

una reducción de 40.43 minutos. 

FLORES, Liz. Aplicación lde la Ingeniería de llMétodos en el lárea de lcostura lpara mejorar 

la lproductividad len la empresa lConfecciones Yovi’z SAC, lIndependencia, 2016. Tesis 

(Título de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. Lima – Perú (2016). Se realiza 

la tesis sobre la lempresa Confecciones Yovi’z que tiene lcomo problema principal la baja 

productividad debido a que no cuenta con procesos definidos para su producción. El objetivo 

principal de la linvestigación es ldemostrar lla mejora de la productividad aplicando la 

Ingeniería de métodos en el área de costura. Su diseño de investigación es cuasi experimental 

y tiene un enfoque es lcuantitativo. Para lalcanzar el objetivo se ltrabajó en el área de costura 

aplicando ldiferentes técnicas tales como el cálculo del ltiempo estándar y diferentes 

diagramas. Como conclusión lmás importante lse determinó que aplicando la ingeniería de 

métodos la tproductividad tde la etmpresa tConfecciones Yovi’z se incrementó en un 23%. 

ULCO, Claudia. lAplicación de la lingeniería de métodosl en el lproceso lproductivo de 

cajas de tcalzado tpara mejorar la lproductividad de lmano de obra de lla empresa ART 

PRINT, Tesis (Título de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. Lima – Perú 

(2015). tLa investigaciónt ttiene como objetivos tdeterminar el ttiempot ttestándar y ttestimar 

la productividad actual en un periodo de 24 días. Se concluyó en la investigación que el 

tiempo estándar del proceso inicial fue de 407.51 minutos/millar y la productividad de 156 

cajas/hora. Además, se identificó que 47% de las actividades eran improductivas y esta se 

redujo a 6%, realizándose la mejora el tiempo estándar nuevo es de 377.95 minutos/millar, 

produciéndose unat treducciónt de 29.56 tminutos/millar y unat productividadt det 193 

cajas/hora, obteniéndoset un incrementot de lat productividadt de 23.7%. 

ARANA, Luis. Mejora de la lproductividad en el área de lproducción de lcarteras de luna 

empresa de laccesorios de lvestir y artículos lde viaje. Tesis (Título de Ingeniero Industrial) 

Universidad de lSan Martin de Porres. Lima – Perú (2014). lEl presente estudio tiene como 
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objetivo general el limplementar herramientas de mejora lpara incrementar la lproductividad 

en el área de lproducción de lcarteras lasimismo tiene lcomo objetivos lespecíficos evaluar 

la productividad de la empresa lmencionada, limplementar las propuestas de mejora y 

evaluar su costo lbeneficio. Por tanto, mediante la aplicación de la lherramienta se obtuvo 

que con la adquisición de maquinaria los ltiempos de lfabricación se redujeron de 110.05 

minutos a 92.08 minutos, llo cual demuestra un l16% de lmejora, así ltambién se lobtuvo 

una lmejora de la lefectividad len 31%. lFinalmente, lse concluyó, lque se elevó el líndice 

de ventas, así como la satisfacción de los clientes, lahorrándose así más de tres mil lsoles 

con la limplementación de la lherramienta. 

ACUÑA, Diego. lIncremento de la capacidad lde producción de lfabricación de lestructuras 

de mototaxis laplicando lmetodologías de las l5S’s e ingeniería de lmétodos. Tesis (Título 

de Ingeniero Industrial). Pontificia lUniversidad Católica del Perú. Lima -  Perú (2012).  Su 

principal lobjetivo es determinar y plantear mejoras para el lincremento de su lproducción 

del proceso, el cual lo realiza con el rediseño lde la organización para el trabajo, los métodos 

del vtrabajo y lpuestos de producción. Se hace mención la la inexistencia de trabajos 

estandarizados, sobreesfuerzo lfísico de parte de los trabajadores, condiciones no 

ergonómicas, entre otros. Las conclusiones lmás limportantes de esta investigación son: 

Mediante los lplanteamientos de lmejora que se realizaron en el estudio de lmétodos se 

obtiene considerables resultados tales como el lincremento de lproductividad de los 

trabajadores limplicados en las ldistintas áreas, debido la la reducción de ltiempos muertos 

y del esfuerzo físico. lImplementándolas, se lconsidera una reducción de 9.12 lmin del 

tiempo de ciclo, lincrementándose la lproductividad en un 13.1%. La ldisminución de 

reprocesos, lmermas y lproductos defectuosos lgenerarán un ahorro de S/ 15,913.24 anuales. 

1.3.Teorías relacionadas al tema 

1.3.1. Ingeniería de métodos 

Según lVásquez (2012) define a la lingeniería de métodost como el ldiseño, lformulación y 

selecciónt de last tmejores formas de trabajo, procesost, therramientas, lequipos y 

lespecialidades necesarias para lfabricar un artículo con la finalidad de obtener una 

interrelación humano-máquina eficiente (p.8) 
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Su finalidadl es lincrementar la lproductividad del ltrabajo lpor medio de la erradicación de 

los despilfarros, tanto en materialesl como tiempo y esfuerzo, lasimismo trata de lvolver más 

simple y beneficiosa lcada lactividad mejorando los productos, en el ámbito de calidad y 

llegando a una mayor cantidad de público lconsumidor (Garcíal, 2005, p.1) 

1.3.2. Estudio del trabajo 

Según lVásquez (2012), lel propósito dell estudio del ltrabajo esl hacer unl mejor usol leficaz 

de los diversos lrecursos e linstaurar linstrucciones en los ldiversos lprocedimientos. (p. 20) 

Asimismo, Caso (2006), ldescribe al estudio del ltrabajo comol técnicas, particularmentel, 

al lestudio de lmétodos y tiempos, que son lusados para la lexaminación del ltrabajo de los 

operarios y que conduce a buscar las ldiversas causas que linfluyen en la leficacia y la 

rentabilidad lde la investigación, con lel propósito de lmejorarla (p.14) 

Figura 9. Clasificación del estudio del trabajo 

Fuente: Kanawatyl, Introducciónl al Estudiot delt lTrabajo (p.20) 

Su objetivo es examinar la forma en que sel realiza una tarea, sintetizarl o cambiar su método 

de operaciónl y así minimizar todo tipol de trabajo sobrantel o innecesario, el usol no rentable 

de los recursosl y establecer el tiempo normal al realizar la actividad. (lKanawaty, 1996, p.9) 
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1.3.3. Estudio de movimientos 

Vásquezl nos da a conocer que se lel llama estudio de lmovimientos al lanálisis lde los 

distintos lmovimientos que el cuerpo ltiende a realizar al estar lefectuando una actividad, 

lcon la finalidad de lsuprimir o ldescartar los lmovimientos no lnecesarios o que no lgeneran 

eficiencia en el ltrabajo para así lincrementar los leficientes (2012, p. 78) 

Asimismo, Nievell y Freivaldsl (2009), sostienen lque el estudiol de lmovimientosl incluye 

un estudiol meticulosol de los movimientosl lcorporales que lse lusan al lejecutarl una llabor, 

lcon lel objetivo de lexpeler o ldisminuir movimientosl conl lfalta de eficiencial y así 

impulsarl los quel sí generenl eficiencial (p. 110) 

A. Aplicacionest del estudiot de movimientost 

Estudiot tvisual det tmovimientost 

Integradal por la lobservación detallada lde la lactividad lrealizada y lel ldesarrollo del un 

diagramal de operaciones del lproceso conl sul respectivol análisis, teniéndosel en 

consideración lasl leyes económicasl de movimientosl (Vásquezl, 2012, p. 78) 

El método de micro movimiento 

Estel métodot es efectivol en tprocesost de trabajosl donde existel mucha actividad y ldonde 

la repetición y llongevidad de llas tareas son grandes. (Vásquez, 2012, p. 79) 

 

B. Movimientos fundamentales  

Las divisionesl básicas al lrealizar una lactividad se lemplean enl todo laquel trabajo 

fructíferol quel es hechot tpor lasl manosl del trabajadort. (Vásquez, 2012, p. 79) 

En la tablal a continuaciónl se exponenl los principalesl movimientosl realizados lpor las 

manosl o tambiénl lllamados “therblig”, lsegún lGilbreth. 

 

 

 

 



33 

Figura 10. Movimientos Fundamentales 

Fuente: Adaptado de La D I D A SPA, “Glosario de Términosl Empleados en Métodosl, Estudios de lTiempos 

e Incentivos en Salarios” 

C. Diagrama Bimanuall

Ell estudiol de movimientosl la incluye comol una herramiental quel lnos evidencial losl 

movimientosl realizados por ambasl manosl, su funciónl es la misma que la del diagramal 

de procesosl, usal los mismos lsímbolos, pero estos tienen ldistintos significadosl. 

(lVásquez, 2012, pp. 83)  

Figura 11. Simbología del ldiagrama lbimanual 
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Fuente: Vásquez, 2012, p.83 

1.3.3.1.Estudiol de tiempos 

Se lle denomina lestudio de tiempos al lempleo de ldiversas ltécnicas para lconocer lel 

tiempo tinvertidot por un loperario calificadol en realizarl una tarea programada lconforme 

a las normasl de rendimientol previamente lestablecida (Kanawatyl, 1996, p. 19) 

Técnicasl en la tomal de tiemposl 

Según Criollol (2005), para medirl el trabajo existenl variasl técnicasl o métodos lque lse 

pueden usarl, tales como: 

• Datosl thistóricost de la lempresa

• Por lmedición de ltiempos, según tcronómetro

• Separando en lmicro lmovimientos de ltiempos lanticipados (lMTM, lMODAPS,

técnicas lMOST)

• Por lmuestreo de trabajo

• Según fórmulas de cálculo de ltiempo y datos lpatrones.

Cada métodol podrátt ser laplicada en ciertas lcondiciones, se debet ldeterminarl que técnicat 

set deseatt utilizartt luegott de tanalizart tla ttempresa (p. 184) 

Estudiol de ltiempos lcon cronómetrol 

Es luna ltécnica o lmétodo utilizadol paral precisarl el ltiempo lrequerido al lrealizar luna 

actividad lfijada de acuerdol con una lnorma de lrendimientos lpreviamente lestablecida 

(Criollol, 2005, p. 184) 

Tiempol lestándar 

Es el ltiempo necesariol para lque un lobrero lpromedio, len un ritmo lnormal, lplenamente 

capacitado y adiestradol pueda efectuarl una tarea, lsegún las ltécnicas fijadasl (Cruellesl, 

2013, p. 14) 

Figura 12. Tiempo estándarl

Fuentel:  Criollol, 2005, pp. 240 - l241 
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Tabla 6. Tiempo estándar 

Fuentel: Criollol, l2005, p.184 

1.3.4. Productividad 

Segúnl Garcíal (2011), es la fracción lde rendimiento de los lrecursos lutilizables para 

llograrl llegar a las metasl fijadas. Midel el porcentajel de eficiencial en el usol de los 

recursosl usadosl para la lobtención de llos resultados lansiados (p. 9) 

Asimismo, Kanawaty, define a la productividad comol el porcentajel de eficiencial en el usol 

de losl insumos, ltales como: lenergía, informaciónl, capital, ltrabajo, materiales; lal 

producirl los ldistintos bienes ly/o servicios. lSi obtenemos mayor lproductividad lsignifical 

que icon la misma icantidad de iinsumos iusados hemos i0producido imayor número de 

productos y/o iservicios o ique con menor irecursos hemos ilogrado la imisma producción. 

(1996, p. 3) i 

Prokopenkoi (1989), a la vezi indica quei es la medición de la ieficiencia ieconómica, la 

cual, derivai del uso y la combinacióni eficientei de los recursosi, es la relacióni que hay 

entre los recursos usadosi y la produccióni obtenida medidai en insumos o productosi (p.21) 
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1° =
𝑅𝑒𝑠𝑢𝑙𝑡𝑎𝑑𝑜𝑠 𝑙𝑜𝑔𝑟𝑎𝑑𝑜𝑠 

𝑅𝑒𝑐𝑢𝑟𝑠𝑜𝑠 𝑒𝑚𝑝𝑙𝑒𝑎𝑑𝑜𝑠

2° =
𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛

𝐼𝑛𝑠𝑢𝑚𝑜𝑠

Tiposi de productividadi 

Según Medinai (2007, p. 26), se puede encuadrari en 3 fases la productividadi: 

Medición parcial: iNexo entre iproducto y un isolo tipo de recurso. 

Medición multifactorial: iRelación entre la produccióni y la iadición de recursos, tales como 

capital y imano de obra. 

Medición Total: tRelaciónt entret todat la tproducción y todos los recursos usados. 

Factores de la productividad 

Según Medina (2007), aquellos factores que predominan en la productividad son los 

siguientes: 

Capitalt thumanot: Son los tconocimientost y tcalificacionest obtenidas por los operarios 

ipor medio dei la ieducación, la formacióni y la experienciai. 

Capital físico: Son las estructuras y los equipos que se usan para la cantidadi de equipos y 

estructurasi quei se utilizan para elaborar bienesi o iservicios. 

Conocimientos tecnológicos: Actualización de la sociedad en la iproducción ibienes y 

serviciosi  

Recursos naturales: Son aquellos ifactores dados por la naturaleza que icontribuyen en la 

iproducción de los distintos ibienes o servicios. (p. 28) 

Factores para la mejora de la productividad 

Se tienen principalmentei dos categorías: 

Factores externos, iaquellos que no icontrolamos. 

Factores internos o icontrolables. (iProkopenko, 1989, p.  9) 
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Figura 13. Modelo de ifactores de la iproductividadi en una iempresai 

iFuente: Prekopenkoi, 1989. p.10 

A. Factores tinternos tde tla tproductividad

Estos afectani det forma tíntima la iproductividad. iSe tclasifican en idos tcategorías: iduros, 

taquellos que tson tdifíciles de irealizar icambios y blandos, iaquellos que ison isumamente 

fáciles de realizari cambios. (iProkopenko, 1989, p. 11) 

a. Factores tduros

Producto: Su productividadi es medida en iel porcentajei que esta icumple las idemandas 

de la iproducción. En iotras palabras, es cuántoi un consumidor, ipor el producto, iaccede 

a pagar. Así itambién, este valor podríai incrementarsei con mejoras ien las 

iespecificacionesi y ajustes en el idiseño (iProkopenko, 1989, p. 11) 

Planta y iequipo: Tienen un papeli central eni la imejora ide la iproductividad ien una 

empresa iya que, prestando iatención en su forma de utilización, su antigüedad, su correcto 

imantenimiento, actualización o imodernización, su ifuncionamiento ióptimo, reduccióni 

de itiempos iparados, inversión etc. iMejoran la productividadi de la iempresa. 

(iProkopenko, i1989, p. 12) 

Tecnologíat: iEs relevantei en el incrementoi de la iproductividad, ipuesto que icon la 

ayuda de la tecnologíai se puede iperfeccionar la tcalidad de tlost tproductos, taumentar la 

cantidad de bienesi y iservicios y itambién mejorart tel usot de los iinsumos (iProkopenko, 

1989, p. 12) 
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Materiales y Energía: Este ifactor es iimportante ya que, ila treducciónt mínimat del uso 

de los materialesi y energíai, el controlt det su tuso, el empleo dei materiales imás 

ieconómicos, el controli dei los despilfarrosi y la gestióni de reservas iexcesivas 

iincrementan ien gran iproporcióni la productividadi.  (iProkopenko, 1989, p.12) 

b. Factoresi Blandosi

Personasi: iEs considerado irecurso iprimordial debidoi a que, icon su icooperación, 

voluntadi al itrabajar, ireducción de conflictosi, ambientei estable y idedicación se ipuede 

incrementari la iproductividad. Por ello esi sumamente importantei la motivacióni 

(sueldosi, educacióni, seguridadi, respetot, tetc.) ya que lai falta de esta generai 

insatisfaccióni al realizar las labores iestablecidas (Prokopenkoi, 1989, p. 13) 

Organizacióni y isistemas: Es importantei que la organizacióni sea más iflexiblei, que 

deje atrás su irigidez, debei ser icapaz de preveniri la variabilidadi del imercado y iser 

competentei para responderi a estos cambios, iasimismo debe iestar ipendiente de las 

innovacionesi tecnológicasi y es muy importantei que la icomunicación sea ieficiente en 

todos los nivelesi (iProkopenkoi, 1989, p. 14) 

Estilos de idirección: Se reconocei que hay un grani aumento en lai productividad icuando 

la direccióni es eficientei ya que se imantiene un control responsablei del usoi de los 

recursos de ila empresa, iasí también, imediante una buena idirección, los iproblemas de 

calidadi y productividadi se pueden icorregir. (Prokopenkoi, 1989, p.15) 

Métodosi de itrabajo: Aquí influyen las técnicasi que se usan en la iforma ide irealizar el 

trabajoi, las cuales, tienen comoi propósitoi ilograr que el itrabajo hecho por ilos ioperarios 

sea más eficientei. Para imejorar los imétodos de trabajo es iimportante el iuso de las 

siguientes herramientasi: estudio del trabajo, iingeniería industrial, etc. (iProkopenko, 

1986, p. 15) 

B. tvFactores texternosi de la tproductividadi

Estos factoresi no puedeni ser controladosi por la empresai tales son el casoi de la situacióni 

política, ieconómica y tsocial. (tProkopenko, 1989, p. 16) 

Ajustes iestructurales: iPredominan, en la productividadi dentro del país, los icambios 

estructuralesi de la sociedad. iNo solo ello, sinoi también, la iestructura es imodificada por 

las variacionesi de la iproductividad, lo que lleva a igenerar idesarrollo isocial y ieconómico. 
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El comprenderi estas ivariacionesi inos va a ayudar a planificari de forma mási realistai a la 

empresai (Prokopenkoi, 1989, p. 17) 

Recursosi naturales: Dentro de este factori, los recursosi que más ipredominan son los 

siguientesi: 

• Manoi de iObra: Su ieducación, actitudes, imotivaciones, icapacidad técnicai y su

perfeccionamientoi es la fuentei más importantei

• Tierra: Debe teneri una adecuada igestión.

• Energíai: Esta influye la iproductividad, relacióni capital/trabajo.

• Materiasi primas: Cuando sus costos se ielevan la iproductividad idisminuyei

(Prokopenkoi, 1989, p. 21).

1.3.4.1.Eficiencia 

Segúni Cruelles (2013), es la medicióni de la irelación entre insumosi y iproducción, ibusca 

disminuiri el costei de las demandasi. En idesarrollo inuméricos, es la iinteracción de la 

producción reali obtenida de la iproducción iestándar requerida (p.10) 

Garcíai (2006) nos indicai que la ieficiencia es la idisponibilidad de Horasi Hombreii y 

iHoras máquinasi con el fin de ilograr productividadi en la empresa, iesta es iobtenida con 

los turnosi de trabajoi en un itiempo ideterminado. (p. 19) 

Así itambién, Prokopenkoi (1989) indicai quet lat ieficiencia es la iproducción ide los ibienes 

y/o serviciosi en el menori tiempoi posible, ila trelación ientre el uso de losi insumost iy su 

capacidadt itotal. Este indicadori midet lai tcapacidadt iutilizable. (p. 39) 

1.3.4.2.Eficacia 

Según Prokopenkoi (1989) la eficaciai es el gradoi de alcancei de los iobjetivos o la relacióni 

del resultadoi obtenido con el resultadoi iplanificado. Es quien midei la iaplicación de la 

ilabor humana basándosei en sus resultadosi tanto en icalidad como icantidad (p.14) 
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1.4. Marcoi Conceptuali 

Tendidoi de tela: iTendido dei tela en forma hormai horizontal, de acuerdoi con la cantidad 

requerida se da tamaño. 

Trazado: Se colocani los patrones de las diferentes tallas sobre la tela tendida y se realiza 

el trazado del contorno para luego proseguir con el corte. 

Atraque: Doble costura con ajuste para que esta no se descosa. 

Remallar: Acción de cocer en la máquina remalladora, utilizada, en general para la unión 

de las partes de los T-shirt. 

Habilitado: Limpieza y corte de hilos que se hallan en la prenda, corte de la cinta de cuello, 

voltear las prendas, acomodar las prendas según talla y color, etc. 

Cinta de cuello: Dobladillo que se realiza con la máquina recubierta en el cuello del T-Shirt. 

Basta o bastillado: Acabado que se le da a la prenda en las mangas y la parte posterior del 

T-Shirt. 

Etiquetado: Colocación de la etiqueta de la marca y la talla, según corresponda. 

Empaquetado: Las prendas previamente dobladas proceden a empaquetarse en una bolsa. 

Enfardado: Colocado de los paquetes en los fardos correspondientes. 

Piquetera: Pequeña tijera usada para cortar los hilos restantes de las prendas de vestir. 

Pespunteado: Costura plana realizada por la máquina recta, similar a guiones. 

Remallado: Costura realizada por la máquina remalladora, caracterizada por reforzar la 

costura. 

Pegado de cuello: Remallado para unión de la parte superior del T-Shirt y el cuello. 

Pegado de mangas: Remallado para unión de pecho y espalda con las mangas. 

Cerrado de lados (costados): Remallado para unión y cerrado del pecho con la espalda. 
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1.5. Formulacióni del problemai 

1.5.1. Problemai general 

¿Cómo la iaplicación del Estudioi del Trabajoi mejorai la productividad del proceso de 

elaboración de T-shirt en la empresai de confección textil Creaciones Victorias, Lima, 2018? 

1.5.2. Problemasi específicosi 

¿Cómoi la aplicación del iEstudioi del Trabajoi mejorai la ieficiencia del iproceso de 

elaboración de T-shirt en la empresa de iconfección textil Creaciones Victorias, Lima, 2018? 

¿Cómo la aplicacióni del Estudioi del Trabajo mejorai la eficaciai del procesoi de 

elaboración de T-shirt en la empresa de confección textil Creacionesi Victorias, Lima, 2018? 

1.6. Justificacionesii del estudioi 

1.6.1. Justificacióni teóricai 

El presente proyectoi busca, con el uso de la investigación básica del iestudio del itrabajo, 

hallar respuestas a distintas situacionesi internas presentes en la empresa de confección 

Creaciones Victorias tales como el itiempo estándar no establecido, la falta de capacitación 

o supervisión de los operarios, la ineficiencia e ineficacia, etc. Siendo un punto de

comparación de varios conceptos del estudio del trabajo para hallar la correcta a ser 

empleada en la empresa Creaciones Victorias. 

1.6.2. Justificacióni iMetodológicai 

Teniendo como finalidad cumplir los objetivos de la investigación, se hizo usoi de itécnicas 

de la investigación, itales como: la iobservación y la itoma de itiempos. Con ello se ipodrá 

conocer el tiempo iestándar en cada ioperación, eficiencia y ieficacia, así también se tendrá 

conocimiento de la productividad de la empresa Creaciones Victorias. En tal sentido, los 

resultados logrados se defienden con técnicasi de investigacióni apropiadas en el medioi. 

1.6.3. iJustificacióni prácticai 

Teniendo en cuenta los iobjetivos de la presente investigación, ilos resultados iobtenidos 

posibilitarán hallar las soluciones a la ineficiente productividad en la empresa de 

confecciones Creaciones Victorias, con dichos resultados se podrá idar solución al iproblema 

de baja productividad y también se abrirá la posibilidad de sugerir cambios en los métodos 

de trabajo de la iempresa. 
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1.6.4.  iJustificación iEconómica 

Coni la iaplicación del iEstudio del itrabajo se conseguirá que todas las operaciones que se 

encuentran involucradas en el iproceso de ielaboración de iT-shirt en la iempresa 

iCreaciones Victorias utilicen eficientemente los irecursos asignados y eviten los tiempos 

muertos. Con el ipropósito de iincrementar la iproductividad y ireducir los costos de 

producción. 

1.7. Hipótesisii 

1.7.1. iHipótesis igenerali 

La iaplicación del iEstudio del iTrabajoi mejorai la productividadi del iproceso de 

ielaboración de T-shirt en la iempresa de iconfección itextil iCreaciones iVictoria, Lima, 

2018. 

1.7.2. Hipótesis específicasi 

La aplicacióni del Estudioi del iTrabajo mejorai la ieficiencia del iproceso ide ielaboración 

de T-shirt en la iempresa de iconfeccióni textili Creaciones Victoria, Lima, 2018. 

La iaplicacióni del iEstudio del iTrabajo mejora la ieficacia del iproceso de ielaboración ide 

T-shirt en lai iempresa dei iconfección textil iCreaciones iVictoria, iLima, 2018. 

1.8. Objetivos 

1.8.1. iObjetivo generali 

iDeterminar icomo la aplicación idel Estudioi del iTrabajo imejora la iproductividad idel 

proceso de ielaboración de iT-shirt en la empresa de iconfección textil iCreaciones iVictoria, 

Lima, 2018. 

1.8.2. Objetivosi específicosi 

Establecer icomo la aplicacióni del iEstudio del iTrabajo mejora la eficiencia del proceso de 

elaboracióni de T-shirt en lai empresa de confección itextil Creaciones Victoria, Lima, 2018. 

Demostrari como la aplicacióni del iEstudio del iTrabajo mejorai la eficaciai del procesoi de 

elaboracióni de T-shirt en la empresai de confeccióni textil Creacionesi Victoria, Lima, 

2018. 
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II. MÉTODO
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2.1. iTipoi y diseñoi de investigacióni 

2.1.1. iTipoi de investigacióni 

a. iPor su ifinalidad

Según iValderramai, la ifinalidad de la iinvestigacióni iaplicadai es conocer y así iactuar y 

transformar para comprender la realidad tanto política, social, económica como cultural e 

idear soluciones efectivas y necesarias para a los problemas propuestos. (2013, p. 165) 

El actual proyecto se ubica investigación aplicada debido ia que se plantea iaplicar las teorías 

del estudioi del trabajoi en la iempresa iCreaciones Victorias para mejorar la iproductividad 

en la elaboracióni de T-shirt, con el iobjetivo de ireduciri tiemposi en los iprocesos, 

establecer tiempo estándar en cada actividad y así mejorar la eficiencia y eficacia.  

b. Pori suii niveli

La iinvestigación de inivel idescriptivo mide y detalla las características de los sucesos 

mientras que la investigación de nivel explicativa esta orientada a dar respuesta a las causas 

estos acontecimientos. (iValderrama, 2013, p.168, 173) 

Es debido a ello que el presente estudio se encuentra ubicado en el inivel idescriptivo iya 

que, medirái y idetallará los iniveles en la ique la ivariable iindependiente, iestudio del 

trabajo, mejorai la productividadi en la ielaboración de T-shirt en la empresa Creaciones 

Victorias. 

Asimismo, se iubica en el nivel iexplicativo a icausa de ique explicará el icomportamiento 

de la ivariable iindependiente, estudio del trabajoi, sobre la ivariable idependiente, 

productividadi, ante la baja iproductividad en la elaboración de T-shirt en la empresa 

iCreaciones Victorias. La aplicación deli estudio del trabajoi es una técnicai importantei para 

mejorar su eficienciai y eficaciai.  

c. iPor su ienfoque

La investigacióni cuantitativa utiliza información mediblei y en escala numérica de razón 

(Carrasco, 2014, p. 110) 

La presente investigación utiliza información medible y en escala numérica de razón por 

tanto es cuantitativa. 
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2.1.2. Diseño de investigación 

Lai iinvestigación experimental es aquella que maneja de forma intencional una o más 

variables independientes con el fin de ver su impacto en la o las variables dependientes 

(iValderrama, 2013, p. 176) 

La presentei iinvestigación esta ubicadai en el diseño iexperimentali, sub-diseño cuasi-

experimentali, ya que se imanejará de forma iintencional la ivariable iindependiente, estudio 

del trabajo, para ver y reconocer las icausas de los icambios en la iproductividad, ivariablei 

dependiente, comparando los tiempos de antes y después de la iaplicación del iestudioi del 

trabajoi. 

2.2. iOperacionalización dei la ivariable 

2.2.1. iVariable Independientei: iEstudio del itrabajo 

El iestudio del itrabajo ihace referencia a itécnicas, principalmente iestudio de imétodosi y 

tiempo, ison iutilizadasi ipara analizari el itrabajo ihumano, iconlleva a la ibúsqueda de ilos 

factoresi ique iinfluyen ien la eficaciai y en la ieconomía de lo estudiadoi con el ipropósitoi 

de mejorarloi. (Caso, 2006, p. 14) 

iDefinición iOperacional 

Es el imétodo de ianálisis de itrabajo mediantei el iestudioi de movimientos y tiempo. 

Dimensiones 

a. Estudioi dei iMovimientosi

Estudioi de imovimientosi es el ianálisisi de los distintos imovimientosi que el cuerpoi tiende 

a realizar al estar efectuando una iactividad, icon la ifinalidad de isuprimir io descartar los 

imovimientosi no necesarios o que no generan eficiencia (Vásquez, 2012, p. 78) 

Fórmula: Índicei de iActividadesi que iAgregani Valori 
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b. Estudio de tiempos

Es iel iempleo ide itécnicas coni el fini de ihallar el itiempo iinvertido en quei un itrabajadori 

calificadoi realizai una tareai (Kanawatyi, 1996, p. 19) 

Fórmula: iTiempo iEstándar 

𝑻𝒊𝒆𝒎𝒑𝒐 𝒆𝒔𝒕á𝒏𝒅𝒂𝒓 = 𝑻𝑵𝒙(𝟏 + 𝒔𝒖𝒑𝒍𝒆𝒎𝒆𝒏𝒕𝒐𝒔) 

2.2.2. Variablei Dependientei: Productividadi 

Lai iproductividadi es definida comoi la ifraccióni de aprovechamiento de los irecursos 

disponibles con los que se logrará alcanzar los objetivos anticipados, mide el grado de 

eficienciai deli iusoi de ilosi irecursosi para el ilogroi de los resultados. (García, 2011, p.9) 

Definición Operacional 

Es el indicador de la eficiencia y eficacia del proceso del trabajo. 

Dimensiones 

a. Eficiencia

Prokopenkoi (1989) iindicai ique la ieficienciai es la iproduccióni de los ibienes y/o 

iservicios en el imenor itiempo posiblei, la relacióni entre el usoi de los insumosi y su 

capacidadi totali. Este indicadori mide la capacidadi utilizable. (p. 39) 

Fórmula: Eficiencia 

b. Eficaciat

La ieficacia es el igrado de alcancei de los iobjetivos o la irelación del iresultado obtenido 

coni el resultadoi planificadoi. iEs quieni midei la iaplicacióni de la ilabor ihumana 

basándosei eni sus iresultados itanto en calidadi como icantidad (iProkopenkoi, 1989, p.14) 

Fórmula: Eficacia 
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Tabla 7. Matrizi de iOperacionalizacióni de la ivariable 

Fuentei: iElaboración ipropia
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2.3. Poblacióni y Muestrai 

2.3.1. Poblacióni 

Segúni Valderramai, es uni iconjunto ifinito o iinfinito dei elementosi, con idistintas 

característicasi icomunes, susceptibles a ser iobservadasi (2014, p. 182) 

Asimismo, indicai que ila ipoblacióni es un grupo de icomponentes ique icorrespondeni ali 

iámbito iespacial dondei se desarrollai el itrabajoi de iinvestigación (iCarrasco, 2014, p. 236) 

Para el presentei iestudio la ipoblación está iconformada por la iproducción idiaria de T- 

Shirt en el periodoi de dos meses observados, es decir dentro de 51 días. 

2.3.2. iMuestrai 

Valderramai indicai que la imuestrai es iun subconjuntoi representante de la ipoblación, 

refleja exactamentei sus icaracterísticas aplicándose adecuadamente la técnica de muestreo 

(2014, p. 184) 

Así también, es objetiva y reflejo fiel de la población, sus resultados ipueden igeneralizarse 

a todos los elementosi que la conformani (Carrascoi, 2014, pp. 236 – 237) 

Parai esta investigacióni nuestrai muestrai será el totali de nuestrai poblacióni, las iunidades 

producidasi de T-Shirti en el periodoi de dosi mesesi iobservados, es decir dentro de 51 días. 

2.3.3. iMuestreoi 

El muestreoi es la iselección ide una ifracción que representa a la ipoblación, la cual ipermite 

estimari sus parámetrosi (Valderrama, 2014, p. 188) 

Asimismo, son subpoblaciones, con las que se obtendrá información útil para corroborar la 

veracidad o falsedadi de la ihipótesis yi iextraer inferenciasi de lai ipoblación iestudiada 

(Tamayo, 1990, p. 147) 

En la presente investigación no se realiza imuestreo idebido a que inuestra muestrai es iigual 

al total deii nuestrai poblacióni. 
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2.4. Técnicasi e iinstrumentosi de irecolección ide datos, ivalidez y iconfiabilidad 

2.4.1. iTécnicasi 

Según los iindicadoresi de iestudio y ia la iforma en que se evaluaron se determinan las 

siguientesi técnicasi y iherramientas. 

La observacióni. Técnicai con la icual se iregistran ireportesi correlativamentei isobre 

consecuenciasi que se idesarrolleni. 

2.4.2. Instrumentos 

Los instrumentos de investigación efectúan papel importante en la recolección de 

información (Carrasco, 2014, p. 334) 

Ficha de observación. Se registrarán los puntos importantes de la investigación, con la 

intención de conseguir la total información. 

Cronometro. Este instrumento será utilizado para saber el itiempo itranscurrido en iprecisas 

imediciones isobre el iindicadori itiempo de ielaboración de cadai iproductoi. 

2.4.3. Validez 

La ivalidez evalúa con objetividad y iautenticidad iaquelloi que se idesea imedir ien la o las 

variablesi de estudioi (iCarrasco, 2014, p. 336) 

La ivalidez se illevarái a icabo por el juicio de iexpertos de la carrerai ide iingeniería 

iindustriali. 

2.4.4. Confiabilidad 

Segúni iSampieri, es la ifracción en que ila iaplicación ireiterada del mismoi iindividuo u 

objeto producirái el mismoi resultado (2010, p. 200) 

La iconfiabilidadi en la actual iinvestigación sei da a través de: 

Cronometroi CASIOi HS – i70 W. Tiene un porcentaje de confiabilidadi deli 99.998% 

Datos oficialesi de la empresai Creaciones Victorias. iSe asumei la iconfiabilidad. 
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2.5. iMétodo idei análisis ide datos 

2.5.1. iAnálisis iDescriptivo 

iPara el desarrolloi de un imejor ientendimiento ide los resultadosi iobtenidos, de acuerdo 

con la situación actual del icampo ide estudio, se logrará conocer las mejoras después de 

haber implementado el iestudio del trabajoi, ivariable iindependiente, isobre la productividad 

de la empresa Creaciones Victorias.  

Es indispensable el empleo de varios métodos para un mejor entendimiento de los 

compartimientos de las variables, las modificaciones propuestas y desarrolladas por el 

estudio del trabajo. 

Se elaboró un iregistro de todos los idatos de iambas iivariablesi que se iutiliza, con el 

ipropósito de iapresurar el análisisi de iresultados para su iinterpretación, asimismo se hace 

uso del iprogramai iSPSSi o iExcel. 

2.5.2. iAnálisis iInferenciali 

Se iharái iusoi de ila iprueba iT- de student siempre y cuando las dos ivariables isean 

iparamétricasi, caso icontario, se ihará uso de la iprueba iWilcoxon, isi iuno dei ellosi no es 

iparamétrico, todo idependiendo idel análisisi iprevio idenominado iprueba de inormalidad, 

determinandoi eli icomportamiento ide los idatos, isi iestos isoni imayores a i30, 

iKolmogrovi – Smitnov, si es imenor o iigual a i30, iShapiro iWilk, iestos iestablecen isi ilos 

datosi son ide itipo iparamétrico io no iparamétricoi. 

2.6. Aspectos Éticos 

Eni ielii presentei proyectoi se da ia iconoceri informacióni de la iempresa iCreaciones 

Victorias, ique ifuei facilitadai con el ipropósito ide imejorar la iproductividadi de la 

empresai. iSei hace constanciai de los ivaloresi iéticois en el desarrolloi teórico como 

prácticoi en estai investigacióni.  

La presenteii investigacióni respetai los iderechosi de iautoría dei tesisi, iensayos, iartículos, 

entre otrosi, imateriales ibásicos ipara la iactual iinvestigación, imediante ilas ireferencias 

en los textosi icitadosi. 
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2.7. Desarrolloi de la propuestai 

En el desarrolloi de la ipropuestai se iquierei presentari la situacióni actuali en la ique se 

encuentra la empresai antesi de la iejecucióni de lai propuestai y de estei modo iplantear ie 

implementari distintasi accionesi con lasi cualesi se buscarái solucionari las causasi de su 

baja iproductividadi y así presentari losi resultadosi obtenidosi coni el estudioi del itrabajo. 

2.7.1. Situacióni actuali 

2.7.1.1. Reseñai históricai 

La iempresai Creaciones iVictorias, pertenece a la señora Victoria Huamán de Salas, iquien 

con imuchosi deseosi de superacióni económicai y ifamiliari decidiói formarla. iFuei icreada 

en el año i2013, asimismoi icomienza isus iactividades el 21 ide ienero de 2013, icon RUC 

10727216401. iLa iactividadi económica ide esta iempresa es la iconfección itextil. 

2.7.1.2. Descripcióni igenerali de la iempresa 

La empresa de estudio, Creaciones Victorias ise idedica a la ielaboracióni dei iprendasi de 

vestir, entre sus principales productos se encuentran los T-shirts, vestidos, shorts, entre otros. 

iBase Legal 

• Razón social : Katherine Patricia Salas Huamán 

• Actividadi Económica : 18100 – iFabricacióni de prendas de ivestiri 

• Sectorii : Textili 

iContactoii 

• E-maili : contactocreacionesvictorias@gmail.com 

• Teléfonoi : (01) 383 5264i

iLocalización: 

• iPaísi : iPerú 

• iProvincia : iLima 

• iCiudad i : iLima 

• Dirección : Jr. Las Lilas Nro. 235 – El Agustino 

mailto:contactocreacionesvictorias@gmail.com
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Figura 14. Localizacióni geográficai de la empresai Creaciones Victorias 

Fuente: Google Maps 

2.7.1.3. iPlataforma iestratégica 

Visióni 

Creaciones Victorias trabajará por alcanzari el ireconocimiento y iposicionamiento de 

nuestros iproductos a inivel nacional en la industria de confección textil en un iplazo de i4 

años, líderes ien iinnovación, iofreciendoi a nuestrosi iclientesi iproductosi idiseñadosi 

siguiendoi la tendenciai de la imoda y irenovándolos permanentementei, lográndoloi a través 

de uni trabajoi en iequipo, icon una iiplanificación y iorganización iadecuada, ique responda 

al reto del clientei y de la icompetencia. iSeremos una empresa quei seráii reconocidai por 

su icalidad, confiabilidadi y costosi en susi productosi que isatisfagan ai nuestros iclientes.  

Misión 

Creaciones iVictorias es una iempresa de iconfección textil que itiene como imisión producir 

y icomercializari prendas de vestir de alta icalidad para idamas y niños a inivel inacional. 

Nuestroi principali objetivoii es cumpliri con ilas exigenciasi y inecesidades de inuestros 

clientesi haciendoi uso de la tecnología e iinnovación, ciontamos con un equipo 

comprometidoi con la calidadi dei nuestros piroductos y la iintegridad de ellos, imanteniendo 

liderazgoi con la colaboracióni iniciativai y creatividadi de nuestroi recursoi ihumano, 

irecurso primordiali en nuestrai iempresa. iAdemás de contribuiri al desarrolloi económicoi 

de inuestro ipaís, Perú. 
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Valoresi Corporativos 

✓ El cumplimiento de nuestra misión.

✓ Transparencia y ética en el ejercicio de la actividad

organizacional.

✓ Creatividad: En el diseño, desarrollo, elaboración y 

comercialización de nuestros productos.

✓ Respeto: Entre todas las personas que lo conforman.

✓ Honestidad: Realizamos todas nuestras operaciones con transparencia.

✓ Responsabilidad: en consecuencia, con nuestros deberes y 

derechos acorde con nuestros compromisos con la empresa.

✓ Innovación: capacidad de reinventarse cada día.

✓ Trabajo en equipo: En el ejercicio de las tareas.

iOrganigramasi de lai iEmpresai 

Se iprocede a irepresentar de iforma igráfica la iorganizacióni iestructural y funcional de la 

empresai Creaciones Victorias, idonde se ipueden iapreciar las iáreas, y su icomunicación. 

a. iOrganigramai iestructural: iComo se ilogra ivisualizar ien la ifigura 15, ien ieste

organigramai se ireflejan las irelaciones ijerárquicas.

Figura 15.  iOrganigrama ide la iempresa iCreaciones Victorias 

Fuente: Elaboración propia 
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b. Organigrama Funcional: En la figura 16, mediante un organigrama vertical, se 

presentan las principales funciones a realizar por icada icolaboradori de la iempresa 

Creaciones Victorias, iidentificandoi sus labores o tareas según su respectiva área. 

 

 

Figura 16. iOrganigramai funcionali de la empresa Creaciones Victorias 

Fuentei: iElaboración ipropia 

2.7.1.4. iProductosi de ila iempresa 

Lai iempresa iCreaciones Victorias icuenta icon idiversidad de iproductos; ien lai Tabla 8 

se puedei visualizari unaii recopilacióni de isus iproductosi. 
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Tabla 8. Catálogoi de productosi de la iempresa Creaciones Victorias 

Fuente: Elaboración propia 

Se iprocede a ipresentari el porcentajei de productos realizados durante ilos imesesi enero, 

febrero y marzo 2018. 

Tabla 9. Datos históricos sobre la producción de Creaciones Victorias 

Fuente: Elaboración propia. 

Los T- shirt son los de mayores ventas, representando un 72% del itotal de ilas ventas 

imensuales igeneradasi por la iempresa, es ipor iello ique serái itomadoi comoi basei para el 

estudioi teniendoi como propósitoi definiri las mejorasi a irealizar. 

PRODUCTO FOTOGRAFÍA PRODUCTO FOTOGRAFÍA

T-SHIRT CUELLO

REDONDO
T-SHIRT CUELLO V

VESTIDO BÁSICO VESTIDO MULTILIGAS

TRUZAS CON SESGO 
TRUZAS CON 

ELÁSTICO
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2.7.1.5. Distribución de planta 

Figura 17. Distribuciónii de plantaii de la empresia Creaciones Victorias 

Fuente: Elaboración propia. 

Se iobserva que, si bien ise ha itratado de tener una buena distribución de planta, esta aún no es eficiente, debido a que los largos recorridos 

existentes y la falta de iespacioi necesarioi opara la ielaboración de suso otrabajos hacen que la imovilidad sea más tediosa y tardía oafectando 

de oforma odirecta ola oproductividado de la oempresa. 
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2.7.1.6. Maquinaria  

La imaquinaria iutilizada iactualmente en el proceso iproductivo de la empresai se puedei 

visualizari en la itabla a icontinuación. 

Tablai 10. Maquinaria 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

2.7.1.7. Descripcióni de losi procesosi productivois 

 La iempresa iCreaciones Victorias cuenta con los siguientes iprocesosi de fabricación para 

la elaboración idei T-Shirt: 

Unir hombros 

Este proceso consiste en unir mediante remalle los hombros de su 

respectivo lado (pecho con espalda)  

                Figura 18. Unión de hombros 

MAQUINARIA Y 

EQUIPO
FOTOGRAFÍA CANTIDAD

REMALLADORA CON  

1 AGUJA
3

REMALLADORA CON 2 

AGUJAS
1

RECUBIERTA 1

RECTA 1
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Pegado de mangas al hombro 

Aquí se procede a pegar mediante remalle las mangas a ambos 

lados del T-Shirt.  

 Figura 19. Pegado de mangas 

Cerrar costados 

Mediante remalle se realiza la unión de ambos costados del T-Shirt 

(pecho con espald 

  Figura 20. Cerrado de costados 

Unión de extremos del cuello 

Se procede a realizar la unión de ambos extremos del cuello, con 

el fin de volverá  

 Figura 21. Unión de extremos de cuello 

Pegado de cuello 

Procedemos a pegar el cuello mediante la remalladora a la parte 

superior del T-Shirt. 

Figura 22. Pegado de cuello 

Pespunte de seguridad 

Se realiza el pespunte de seguridad alrededor del cuello mediante la máquina recta. 
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Bastillado de mangas 

Se procede a realizar el acabado “basta” en ambas mangas 

 

 

        Figura 23. Bastillado de mangas 

 

Bastillado de “basta” 

Mediante la máquina recubierta se realiza la basta del T-Shirt.  

 

 

        Figura 24. Bastillado de basta 

 

Limpieza de T-shirt y icontrol ide icalidad 

Se procede a realizari eli icontrol dei icalidad, revisando 

completamente el T-Shirt y verificar que no tenga fallas, huecos, 

descocidos, etc. Luego, con ayuda de la piquetera, se realiza la 

limpieza de hilos que queden en la prenda, afectando el acabado.

         

Figura 25. Piquetera 

 

Empaquetado 

Se procede a doblar y empaquetar cada T-Shirt en su respectiva 

bolsa.  

        

         

        

         Figura 26. Empaquetado 
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iProcedemois a exponer el diagramai de ioperaciones ide iproceso, iFigura 27 en idonde 

podemosi ivisualizar que existei un total ide diez ioperaciones de itodo el iproceso ide 

ielaboración de T- shirt que poseei iantes de la imejora, lo icual se ianalizará ipara idetectar 

operacionesi ino inecesarias y/o irepetitivas que ipuedan ser isuprimidas; ide este imodo isei 

mejorarái el idiagramai de ioperacionesi con uni métodoi de trabajoi más eficientei y ieficaz. 

Figura 27. oDiagrama deo operacioneso de elaboracióno de T – Shirt (PREo – TESTo) 

Fuenteo: Elaboracióno propiao 
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Parai un i análisis i más i profundo se i procedeo a orealizar i un i oDiagramao de i 

Actividadeso, el cual i se i opuede i visualizaro i en la Tabla 11 i presentada a i continuación: 

Tabla 11. oDiagramaodeActividades del proceso de Elaboración de T-Shirt (PRE – TEST) 

 

Fuentei: Elaboracióni Propiai 
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Comoi se lograi visualizari en el Diagramai de Actividadesi  (Tabla 11) iel iproceso 

icomprendei 38 iactividades, de las cuales, ioperacionesi, 23; itransportei, 12; iinspeccióni, 

1 y almacenamientoi, 2. Tambiéni podemosi apreciari quei el itotal ide idistancia irealizadoi 

por lai actividadi de itransportei es de 62 imetrosi. 

Asimismoi, ilas iactividades ise han sieparado en idos partes, iactividades ique iagregani 

valori en el iproceso iy lasi que ino iagregan ivalor. Eli resultadoi, de lasi 38 iactividades, 19 

actividadesi agregani valori y 19 no iagregan valori en el iproceso de ielaboración de T-Shirt 

en la iempresai de iconfeccionesi iCreaciones iVictorias.  

Seguidamentei, iprocedemosi a obteneri el iporcentajei del itotali de iactividadesi ique 

agregani valori al procesoi de ielaboracióni de T- Shirt, eli cuali es: 

 

 

 

 

Losi tiemposi iimproductivos, iaquellosi que ino iagregan ivalor ien el iproceso, ison un 50% 

del itotali de iactividades. 

Unai vezi analizadasi las ioperacionesi y susi iactividades, ipara imejor iconocimiento, ise 

procede a irealizari los iDiagramas Bimanualesi de cadai operacióni en losi cualesi se puede 

observar el itrabajo irealizado por icada manoi del ioperario. 

La presentacióni de los diagramas bimanuales es en el orden actualo (Pre – Test) delo 

procesoo de elaboracióno de T-Shirt, el cualo seo puedeo visualizari en la figura 27. Por 

otanto, primeroo se presentao la operacióno deo hombreado. 

 

 

 

 

 

𝑰𝑨𝑨𝑽 =  
∑𝑨𝑨𝑽

∑𝑻𝒐𝒕𝒂𝒍 𝒅𝒆 𝑨𝒄𝒕𝒊𝒗𝒊𝒅𝒂𝒅𝒆𝒔
 = 

𝟏𝟗

𝟑𝟖
= 𝟓𝟎% 



63 

 

Tabla 12. Diagramao Bimanual – Operación: Hombreado (PRE – TEST) 

Fuente: Elaboración propia 

En la qTabla 12 se ovisualizaq ila iexplicacióni delq itrabajo realizadoq qpara icada iuna de 

las manos del ioperario, al realizarii la ioperación de ihombreado, asimismo se observa que 

se realizar un total de 30 movimientos, de los cuales, 8 son de traslado y 22 de ioperacionesi. 

Seguidamenteq, se procedeq a qpresentarq la qsegundaq operaciónq, la cual es, qsegúnq el 

Diagramaq de qOperacionesq (Figura 27), esq el pegado de mangas. 
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Tabla 13. Diagramai Bimanual - Operacióni: Pegado de mangas (PRE – TEST) 

Fuente: iElaboración ipropia 

Comoi se iobserva en ila itabla anterior, Tabla 13, para la realización de la operación pegado 

de mangas se realizan un total de 38 movimientos. Dentro del cual 11 pertenecen a la mano 

izquierdai y 13 a la imano iderecha para la realización de operaciones; 2 movimientos de la 
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manoi izquierdai y 6 de la manoi iderechai son de traslado y 6 movimientos de la mano 

izquierda en espera.  

Continuando, en la iTabla 14, ise visualizan los imovimientosi irealizadosi por la tercera 

operación en la elaboración de T-Shirt, según el DAP la cual es: cerrado de costado de T-

Shirt. 

Tabla 14. Diagramai iBimanual - iOperación: Cerrado de costados (iPRE – iTEST) 

iFuente: iElaboración ipropia 

Eni lai ioperación mostrada en la itabla anterior (Tabla 14) la mano izquierda realiza 10 

movimientos de operación y 2 traslados, haciendo un total de 12 movimientos; i mientras 

que la imano iderecha realiza 9 imovimientos de ioperación y 3 de espera, dando un total de 
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12 movimientos, al igual que la otra mano. Por tanto, el itotal de imovimientosi irealizados 

por iambas imanos es de 24.  

A icontinuacióni, se presenta el Diagramai Bimanual de la cuarta operación: unión de 

extremos de cuello (Tabla 15), en el cual se detalla los imovimientosi realizadosi por las 

manos del colaboradori de iconfección.  

Tabla 15. Diagramai Bimanual - iOperación: Unión de extremos de cuello (PRE – TEST) 

Fuente: yElaboración ypropiay 

Eny lai tablay 15 se observan que los imovimientosi irealizados ipor la imano iizquierda son 

un total de 8, de los icuales 6 movimientos son de operación y 2 de traslado; mientras que 

los realizados por la mano derecha son, de igual forma, 8, siendo 5 de operación y 3 de 

espera. Por tanto, el total de movimientos realizados en la operación de unión de extremos 

de cuello es de 16. 

MÉTODO: PRE - TEST POST TEST

EMPRESA:

PROCESO:

OPERACIÓN:

LUGAR:

FECHA:

M.I. M.D.

M.I. M.D. M.I. M.D.

6 5

2 0

0 3

0 0

8 8

Resumen 

MÉTODO: 
Actual Propuesto

Total:

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO)  - 

EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

Disposición del lugar de trabajo

Descripción mano derecha

Lo coloca en el lado izquierdo de la máquina

Retira de la máquina

Realiza la unión de extremos

Coloca la prenda en la máquina

Junta los extremos

Espera

Espera

EsperaSe dirige a los cuellos

Coge el cuello

Creaciones Victorias

Elaboración de T-Shirt 

(Cuello redondo)

Unión de extremos de cuello

Maquina Remalladora

Abril - Mayo

Lo coloca en el lado izquierdo de la máquina

Se dirige a la máquina 

Junta los extremos 

Coloca la prenda en la máquina

Realiza la unión de extremos

Retira de la máquina

Descripción mano izquierda
Símbolos

M

Cuellos 

unidos

cuellos

Maquina Remalladora
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Continuando icon la ipresentación ide los idiagramas ibimanuales, ise iprocede a imostrar el 

diagramay bimanualy dey lay quinta yoperacióny: pegado de cuello. 

Tabla 16. Diagramai iBimanuali - iOperación: Pegado de cuello (iPRE – TEST) 

 

iFuente: iElaboracióni ipropiay 

Comoi se visualiza en la itabla ianterior, en la ioperación de pegado de cuello se realiza un 

total de 28 movimientos. La mano izquierda realiza 9 movimientos de operación, 3 de espera 

y 2 de traslado, un total de 14 movimientos; imientrasi ique ila imano derecha realiza 10 

imovimientosi ide operación y 4 de itraslado, un total de 14 movimientos. 
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Proseguimos con la iTabla 17, en la cual, se visualizan los imovimientos irealizados en la 

sexta operación, según la figura 27, pespuntei de seguridady. 

 

Tabla 17. Diagramai Bimanuali - Operación: Pespunte de seguridad (PRE – TEST) 

 

iFuente: iElaboración ipropia 

Como se observa en la anterior itablai, los imovimientos iirealizadosi por la manoi izquierdai 

soni 8, dei los cuales, 6 son de operacióni y 2 de traslado; mientras que los realizados por la 

mano derecha son 8. Por tanto, el total de movimientos es de 16. 
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La siguiente tabla pertenece al diagramay bimanualy de lay operacióny de bastillado de 

mangas, séptima operación. 

Tabla 18. Diagramai Bimanual -i Operación: bastillado de mangas (PRE – TEST) 

 

Fuente: Elaboración propia 

Eni la iTabla 18, diagrama bimanual dei la operación de bastillado de mangas, ise iobserva 

que el total de movimientos realizados es de 24. De los cuales, de los 12 movimientos 

realizados por la mano derecha, 10 son de operación y 2 de traslado; mientras que los 12 

movimientos restantes, de igual forma, 10 son de operaciones y 2 son de traslado.  
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Continuando con la antepenúltima operación, se presenta el diagrama bimanual de la 

operación de bastillado de basta (faldón). 

Tabla 19. Diagramai Bimanuali - Operación: Bastillado de basta (PRE – TEST) 

 

iFuente: iElaboración ipropia 

En lai itabla 19 se visualiza ique el total dei movimientos irealizados ipor iambas imanos ies 

de 12. iLa mano iizquierda irealiza 5 imovimientos de ioperación y 1 de itraslado, de igual 

forma la mano derecha realiza 5 movimientos de operación y uno de traslado. Por tanto, cada 

mano realiza en total 6 movimientos. 

Después de la operación de bastillado de basta, prosigue la operación de limpieza y control 

de calidad, la cual sei puede iobservar ien la siguientei tablai: 
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Tabla 20. Diagramay Bimanual - Operación: Limpieza y control de calidad (PRE – TEST) 

yFuentey: yElaboracióny propiay 

Eny ylay operacióny de Limpieza y control de calidad (Tabla 20)y control de calidad se 

observan un total de 21y movimientos realizados por cada mano, siendo un total de 42 

movimientos. 

La ymanoy izquierday realiza 17 ymovimientosy de yoperacióny, 2 de traslado y 2 de 

sostenery; ymientrasy que la ymanoy derechay realiza 16 movimientosy de yoperación, 2 de 

trasladoy y 3 de ysostenery 

Finalmente, se presenta la operación de empaquetado, que se puede observar en la yTabla 

21, en lay cualy se detallan ylos ymovimientosy realizadosy por la manoy derecha e 

izquierda del operario. 
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Tabla 21. yDiagramay Bimanualy - Operacióny Empaquetado (PREy – TESTy) 

Fuentey: Elaboracióny propiay 

Comoy se ylogra yvisualizary en el ydiagramay bimanual de la operación de empaquetado, 

Tabla 21, las manos del operario realizan un total de 38 movimientos, de los cuales, son de 

espera, 8 de sostener o mantener en posición fija, 9 de traslado y 19 de operaciones. 

2.7.1.8. yTomay de ytiempos (Pre – yTesty)  

Sey procedióy a realizary la tomay de tiemposy en el meys de abril de 2018y, 

considerándosey 25y días laborablesy (30 díasy – 4 domingosy – 1 feriado), para 

ydeterminar el ynúmeroy de ymuestras que se requiere paray establecery el tiempo estándar 

del proceso de elaboración de T-Shirt en la yempresay Creaciones Victorias.  
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Tabla 22. yRegistroy yde ytoma de tiempos abril 2018 – ysegundos (yPRE- yTEST) 

Fuente: yElaboración yPropia 

Tabla 23. yRegistroy yde toma yde ytiempos yabril 2018 – minutos (yPRE –yTEST) 

Fuentey: Elaboracióny yPropiay 
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En la tabla 22i observani los tiemposi registradosi presentadois en segundos, sin embargo, 

para nuestro cálculo de itiempo iestándar haremos la conversióni de las unidadesi de tiempoi 

en minuto. Según la siguiente forma, por ejemplo: 

Empaquetado = 134.63 seg. = 134.63/60 = 2.24 min. 

Seguidamente, sei presentan los itiempos inicialesi del procesoi de elaboración de T-Shirt 

de la empresai Creacionesi Victorias en el mes de abril iconvertidos en minutosi (Ver Tabla 

23). Dondei se puede visualizari que iel mayor itiempo es icorrespondiente ali día 18 con 

12.8 minutos, por el icontrario, iobservamos ique el menori tiempo icorresponde al día 6 con 

11.9 minutos. 

iAl icomparar entre iambos días, inotamos 0.9 iminutos para la iproducción de un T-shirt; la 

toma de tiemposi registraría que esi necesario irealizar un estudio de imétodosi en la 

iempresa Creaciones Victorias. 

Tabla 24. yCálculoy dely númeroy de ymuestras (PRE –TEST) 

Fuentei: Registroi de ytomay de itiempos yabril 2018y (yTabla 23) 

Eny ila tablay 24, sey iexpone la iaplicación de la ifórmula de iKanawatyi ipara ideterminar 

el inúmeroi de imuestras irequeridas, iconociéndose ello, se ipodrá iobtener el itiempo 

estándari del yproceso de elaboracióni de T-Shirt de yla yempresa Creaciones Victorias. 



75 

Estasy muestrasy ifueron iobtenidas de losy itiempos iiniciales dely imes dey iabril 2018, 

considerandoi solo el númeroi icorrespondiente a caday iactividad del procesoy iniciado 

idesde ely díay iuno.  

Tabla 25. Cálculoi dely númeroi de muestrasyy 

Fuente: Registroi de toma ide tiemposi abril 2018 (Tabla 23) 

En la iTabla 25 se registra el icálculo ipromedio total ide cadai tarea iperteneciente al 

iproceso de ielaboración de iT-Shirt, según ila fórmula de iKanawaty. iEl mayori númeroi 

de muestrasy requeridas fue 12 y el menory, 1. Los tiemposy que sey encuentrany yen yesta 

tablay yfuerony yobtenidos dey la yTabla 23. 

Pory últimoy, icon losy promediosi de los tiemposi yobservados de icada yuna de lasi 

actividadesy, procedemosi a calculari el ytiempoy iestándar, iteniendo en icuenta la ytabla 

de iWestinghouse yy ylos itiempos isuplementos. 

El cálculoi dely tiempoi estándary idel iproceso dei elaboracióni de T-Shirt (PREy-yTEST) 

se puedey observar ien lay siguientei ytablay: 
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Tabla 26. Cálculoy dely númeroy de ymuestrasy

 

yFuente: yTabla 25, ySistemay yWestinghousey y Sistemay de suplementosy por ydescansoy. 

Eny lay Tabla 26, el itiempo iestándar icalculado para iel yproceso de ielaboración yde T-Shirt ien la yempresay Creaciones Victorias es dey 

14.00 min. Estey es iel ytiempoy ique se requierei ypara lai elaboracióni yde un T- Shirt iyactualmente. 



77 

 

2.7.1.9. iEstimacióni de la iproductividad iactual i (yPREy -yTEST) 

yDespuésy de icalculadoi yely tiempoi yestándar, ise ycontinúay icon el icálculo dey lasy 

iunidades iprogramadas idel yyprocesoy de yelaboracióyny de T-Shirty de la empresai 

yCreacionesy Victorias. Paray elloy, icalcularemos la yycapacidady yinstalada. 

Tabla 27. iCálculo de iycapacidad yinstaladayy 

yFuentey: Tablayy 26 

Eny la yuTabla 27, se visualiza quei iteóricamente se iproducen 171.44 iunidades de T- Shirt. 

ySabiendouy la capacidad yinstaladay, se procede ya calculary  lasu unidadesu que realmente 

se van a uproduciru por día, usando ula siguiente ufórmulau. 

Tabla 28. Cálculoi de las iunidades programadas 

Fuentep: Tablap 27 

Segúni los resultadosi de la Tabla 28 las unidades iprogramadasi son 137 unidadesi de T- 

Shirt al día. 

Conociéndosei las unidadesi programadasi y el tiempoi estándari se procede a irealizar el 

cálculo de lasi horas iprogramadas, ipara irealizar ello, iefectuaremos ila siguiente ifórmula:  
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Enr rdondei se toma iel tiempoi dei trabajoi de icada trabajadoir, el rcual ies de 08 rhoras 

diariasr, ser convirtiói a minutosi y ser multiplicór por el númeror de irtrabajadores 

rasistentes en el día. REjemplo:  

Tabla 29. iCálculo ide iHorasi Hombrie Programadasi 

rFuente: rElaboraciónr rpropiar 

 

Asimismor,  parar el  hallarr lasr  Horasr Hombrer  Realesr rse  rprocediór a  refectuar la  

rsiguiente  rfórmula: 

𝑯𝒐𝒓𝒂𝒔 𝑯𝒐𝒎𝒃𝒓𝒆 𝑹𝒆𝒂𝒍𝒆𝒔 = 𝑃𝑟𝑜𝑑𝑢𝑐𝑐𝑖ó𝑛 𝑑𝑖𝑎𝑟𝑖𝑎 𝑥 𝑇𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜 𝐸𝑠𝑡á𝑛𝑑𝑎𝑟. 

 

Tabla 30.  rCálculo der  Horasr  Hombrer  Realesr 

 

rrFuenter: rElaboración rpropiar 

 

Finalmenter, corn estosr rdatosr se puede hallar ila  iproductividad.  Es asír rquer se  iprocede 

a mostrari losi datos de la iproductividad del iproceso de iElaboración de T- Shirt der lar 

empresar Creaciones iVictorias rde enero 2018 hasta junio 2018, las icuales se ipueden 

ivisualizar en las itablas siguientes: 

 

 

PRODUCCIÓN DIARIA TIEMPO ESTÁNDAR (min)
HORAS HOMBRE 

REALES (min)

137 14.00 1918

CÁLCULO DE HORAS HOMBRE REALES
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Tabla 31. Productividadr renero 2018 (PREr-rTESTr) 

 

iFuente: riiElaboración ipropia 
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Tabla 32. iProductividad febrero 2018 (iPREi-iTESTi) 

 

 iiFuentei: iElaboracióni propiaii 
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Tabla 33. iProductividadi imarzoi 2018 (iPREi-iTESTi) 

 

 iFuentei: iElaboracióni propiai 
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Tabla 34. Productividadi abrili 2018 (iPREi-iTESTi) 

 

 iFuente: iElaboracióni propiai 
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Tabla 35. iiProductividadi mayoi 2018 (iPREi-iTESTi) 

 

iFuentei: iElaboracióni propiai 
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Tabla 36. iProductividadi junioi 2018i (PREi-iTESTi) 

 

iFuentei: iElaboracióni propiai 
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2.7.1.10. Análisisi dei las icausas 

Procedemosi a ipresentar ilas iprincipales icausas que se iidentificaron en el iDiagrama de 

iIshikawa. 

Causa: iFalta de iestandarización de imétodos ide itrabajoi 

La falta ide estandarización de imétodos dei trabajoi igenera tiemposi improductivosi y 

métodos inadecuadosi a la horai de realizari el procesoi de elaboracióni de T- Shirt en la 

empresai iCreacionesi Victorias. 

Estai se debe, iprincipalmentei a las isiguientes isub-causas: imovimientos iinnecesarios, 

distribucióni iinadecuada de imateriales iy iequipos e iinexperiencia. 

Causa: Tiemposi improductivosi 

Se iidentificaroni los itiempos iimproductivos ien el iDiagrama de Actividades, Tabla 11, 

iestos se ientienden como ilos itiempos ien ilos que ise tarda en irealizar iuna o más 

actividades. iObteniéndose que los itiempos ino iproductivos, eni los ique se irealizan 

movimientos iinnecesarios ison el 50%i idel total i de i las i i actividades i i del i i i proceso 

i de elaboración de T-Shirt, i este i es i uno i de i los i i principales i iproblemas de lai i baja 

i iproductividad de la empresa. 

Causa: Mala idistribución de imaquinaria 

Figura 28. Mapai de recorrido inicial de ila iempresa Creaciones Victorias 

Fuente: iElaboración propia 

FACULTAD DE INGENIERÍA    

ESCUELA DE INGENIERÍA 

INDUSTRIAL

SALAS HUAMAN, IBOSKA MAPA DE RECORRIDO INICIAL
PROCESO: Elaboración de  T-SHIRT
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Lai iempresa, actualmente, i i no i i ha i i realizado i i una i i distribución i i i i adecuada i de 

la i i planta.  i Se manifiestan excesivos e i innecesarios i transportes del personal y este ise 

ipuede ivisualizari en el idiagramai de irecorrido, donde vemos que hay demasiado trayecto 

de una a otra máquina o es demasiada i la i distancia i para i traer i algún material i o i equipo 

para la i elaboración de i T-Shirt i. 

Causa: i Falta i de i i capacitación i 

Otroi factor quei influyei dentroi de la baja iproductividadi es ila iifalta de iicapacitación, sei 

logrói iidentificar en la iiempresa quei hacei faltai icapacitación al ipersonal, 

ireconocimientoi de los iprocesos de itrabajo, yai que ilos iioperarios iiaprendeni a iirealizari 

las funcionesi dei trabajoi según ilógica. 

2.7.2. Propuesta de mejora 

Habiéndosei identificadoi y reunidoi informaciónii de las causasii que generanii mayori 

impactoi en lai faltaii de iiproductividad, ise iiproponen idistintas ialternativas de isolución, 

iasí tambiéni se presentai un icronograma itentativo a iseguiri para iirealizar iila 

iimplementaciónii dei la iipropuesta y iel ipresupuesto inecesario ipara el imismo.  

Tabla 37. Alternativas i de i i solución i de i las i principales i i causas i 

 

i Fuente i: i Elaboración i propia i 
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En i la i i tabla i 37, visualizamosi las i principales i i causas i ireconocidas ien el Diagramai dei Ishikawai (i Figura 6) y susi i respectivas 

ialternativas i de i solución i a implementar i para i poder i cumplir i con los i objetivos i de la actual i i investigación. 

2.7.2.1. Cronograma de iActividadesi del Proyectoi 

 

Figura 29. Cronograma de Actividades del proyecto 

Fuente i: i Elaboración i propia i
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2.7.2.2. Presupuestoi del i Proyectoi 

El siguientei presupuestoi total i de S/ 11,025.76 i se ipresenta i a la igerente i de i la iempresa 

Creaciones Victorias y i i se iobtiene la iaprobación i del imismo, por i tal i, ise iprocede i 

con la implementacióni i del i proyecto. 

Tabla 38. Presupuestio del Proyecto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuentei: i Elaboración i ipropia 

2.7.3. Implementacióni de lai propuestai 

Se i procede i a i realizar lai implementaciónv de mejoras ven el ivproceso. iiEs necesarioi 

analizar cadai operacióni durante lai mejora de proceso, ipara así ievitar ierrores eni su 

iiimplementación. 
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2.7.3.1. iImplementaciónii deli i estudio i deii i métodos i 

Para i la iimplementación del i Estudio ide métodos i ies necesarioi lograr lai i participación 

de todas i las i áreas i de la i organizacióni, para i que i iestas reconozcani i correctamente i 

i las i operaciones i y iactividades i que van i ligadas al i iproceso de elaboración de T-Shirt. 

iAsimismoi, para que lai implementación sea icorrecta se procedió icon el desarrollo de las 

ocho etapas icorrespondientes a ieste método, isegún la OIT.  

2.7.3.1.1. Seleccionar 

Las i i operaciones i i pertenecientes i al iprocesoi dei ielaboración dei T-Shirt de la iempresa 

Creaciones Victorias, iestán en icondiciones de ipasar i mejoras en i su i proceso. 

Tabla 39. i Seleccionar i 

iFuente: iElaboración ipropia 

Segúni lai tabla i39, el procesoi de elaboración de un T-Shirt cuello redondo demanda un 

total de 14 minutos. 

2.7.3.1.2. Registrar 

Para irealizar lasi mejoras respectivas, ise procederái a registrar iel métodoi actual i de i i 

trabajo. Para ello, ise muestra i el iDiagrama de i iActividades del i iProceso de elaboración 

de T-Shirt de la i i empresa de confecciones Creaciones Victorias, Tabla 11, asimismo 

ideterminaremos que iactividades agregan valori yi icuales no a este proceso, iconsiderando 

las idistancias recorridas y iel itiempo. 

N° Tiempo (min)

1 1.02

2 1.02

3 1.36

4 0.71

5 2.28

6 1.25

7 0.78

8 0.79

9 2.09

10 2.69

14.00

Operación

PROCESO DE ELABORACIÓN DE T-SHIRT (CUELLO REDONDO) 

CREACIONES VICTORIAS - ETAPA: SELECCIONAR

Total :

Bastillado de mangas

Bastillado parte inferior (basta)

Limpieza de polos acabados

Empaquetado

Hombreado 

Pegado de mangas 

Unión pecho y espalda 

Unir cuello

Pegado de cuello

Pespunteado de seguridad
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Tabla 40. DAP- iElaboración de iT-Shirt icuello iredondo (PRE – TEST) 

Fuente: Tabla 11 

PRE-TEST

POST-TEST

T-Shirt Cuello Redondo

Producción

Iboska Salas Huamán

Abril - Mayo 2017

Recepción del material Termina en:

Distancia Tiempo

(m) (min)

1 Corte en almacén 8 00:00:18

2 Se dirige a la remalladora 8 00:00:14

3 Hombreado derecho 00:00:10

4 Hombreado izquierdo 00:00:12

5 Se dirige al estante 4 00:00:08

6 Selección de mangas 00:00:05

7 Se dirige a la remalladora 4 00:00:07

8 Pegado de manga derecha 00:00:18

9 Pegado de manga izquiera 00:00:20

10 Se dirige a máquina remalladora 2 agujas 2 00:00:05

11 Unión pecho y espalda derecho 00:00:33

12 Unión pecha y espalda izquierdo 00:00:35

13 Se dirige al estante 5 00:00:08

14 Selecciona cuellos 00:00:05

15 Traer cuellos 5 00:00:08

16 Unir cuellos 00:00:16

17 Doblado de cuello 00:00:48

18 Pegado de cuello 00:01:08

19 Se dirige a la recta 4 00:00:05

20 Pespunteado de seguridad 00:01:00

21 Se dirige a la bastera 4 00:00:08

22 Bastillado de manga derecha 00:00:18

23 Bastillado de manga izquierda 00:00:23

24
BASTILLADO DE 

BASTA (FALDÓN)
Bastillado parte inferior (basta) 00:00:38

25 Llevar T-Shirt a mesa de empaquetado 4 00:00:05

26 Limpieza de polos acabados 00:00:26

27 Revisión de calidad 00:00:20

28 Volteado 00:00:22

29 Doblado 00:00:50

30 Ir a estante 3 00:00:06

31 Seleccionar etiquetas y pistolita de etiquetas 00:00:05

32 Seleccionar bolsas de empaquetado 00:00:05

33 Traer materiales 3 00:00:10

34 Etiquetar 00:00:40

35 Empaquetar 00:00:30

36 Sellado 00:00:18

37 Llevar T-Shirt empaquetado en almacen 8 00:00:18

38 Dejar T-Shirt empaquetado en almacen 00:00:10

62 00:12:35 23 1 0 12 2

LIEMPIEZA Y 

CONTROL DE 

CALIDAD

EMPAQUETADO

HOMBREADO

ACTIVIDADOPERACIÓN

PEGADO DE 

MANGAS

CERRADO DE 

COSTADOS

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

1919

TIEMPO (Seg)

DISTANCIA (m)

x

x

x

x

x

x

x

x

UNIÓN DE 

CUELLOS

x

x

x

x

x

x

x

x

x

PEGADO DE 

CUELLO

PESPUNTEADO 

DE SEGURIDAD

BASTILLADO DE 

MANGAS

 Operación

SI NO

x

ITEM

Producto:

Área:

Elaborado por: 

Fecha: 

Operario

Inicia en:

SIMBOLOGÍA

Empaquetado

Cocedores y habilitadores

Espera

Almacenamiento

               EMPRESA DE CONFECCIÓN TEXTIL CREACIONES VICTORIAS

62

00:12:35

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T-SHIRT CUELLO REDONDO - CREACIONES VICTORIAS

x

x

x

0

2

1

7

Inspección

Transporte

VALOR

RESUMEN

PRE-TESTPOST-TEST

19

x

ACTIVIDAD

REGISTRO

MÉTODO

x
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Comoi se ivisualizai en la iTabla 40, iel proceso de ielaboración dei un iT-Shirt, icontiene 

un total de 23 operacionesi, 12 tiransporte, 2 ialmacenamiento, 1 iinspección y 0 i esperas, 

siendo un total de 38 actividades i. i Asimismo, i se i reconoce que 19 iactividades no agregan 

valor i al i proceso de ielaboración de T-Shirt de la i empresa i de confecciones Creaciones 

Victorias y 19 iactividades i sí i agregan i valor. Determinándosei así i que el i total dei 

iactividadesi quei agregani valor en el proceso de ielaboración de T-Shirt es de 50%. 

 

𝐼𝐴𝐴𝑉 =
∑𝐴𝐴𝑉 

∑𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
=  

19

38
= 50% 

 

Mientrasi que, las iactividades ique no agregan ivalor al actual piroceso son 19 i actividades, 

es i decir i el 50% del total i dei i actividades. 

Tabla 41. i Actividades i que i no i agregan i valor i al i proceso de elaboración de T-Shirt 

Fuente: i Tabla 42 

La i Tabla 41, i muestra las iactividades que nio i agregan ivalor eni el proceso de elaboración 

de T-Shirt, estas actividades se extrajeron de la Tabla 40. i Determinándose i i que 12 

transportes i, 4 operaciones i, 2 almacenamiento y 1i i i inspección, son i innecesarias i en el 

proceso i. 

N° ACTIVIDAD TIEMPO (seg) DISTANCIA (m) SÍMBOLO

1 Corte en almacén 00:00:18 8

2 Se dirige a la remalladora llevando corte 00:00:14 8

3 Se dirige al estante en busca de mangas 00:00:08 3

4 Selecciona la manga del modelo de T-Shirt 00:00:05

5 Se dirige a la remalladora llevando las mangas 00:00:07 4

6 Se dirige a la máquina remalladora de dos agujas 00:00:05 2

7 Se dirige al estante en busca de cuellos 00:00:08 5

8 Selecciona el cuello del modelo de T-Shirt 00:00:05

9 Trae el modelo de cuello a la máquina remalladora 00:00:08 5

10 Se dirige a la recta a realizar el pespunteado 00:00:05 4

11 Se dirige a la maquina bastera a realizar bastillado 00:00:08 4

12 Lleva los T-Shirt a la mesa de empaquetado 00:00:05 4

13 Realiza la inspección de calidad 00:00:20

14 Se dirige al estante 00:00:06 3

15 Selecciona las etiquetas y la pistolita de etiquetado 00:00:05

16 Selecciona la bolsa de empaqueta 00:00:05

17 Trae los materiales seleccionados 00:00:10 3

18 Lleva los T-Shirt empaquetados al almacén 00:00:18 8

19 Deja los T-Shirt empaquetados en almacén 00:00:10

ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR AL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T-SHIRT (CUELLO REDONDO)

CREACIONES VICTORIAS - ETAPA: REGISTRAR
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2.7.3.1.3. Examinar 

i Habiéndose i realizado i la i ietapa de registroi, i se procede a i realizar la i tercera i etapa: 

iExaminar, en el i i cual, se realizarái un i examen i a i todas las i actividades. i Para i ello, 

se i realiza i la i Técnica del Interrogatorio Sistemáticoi para tener uni ianálisis idel imétodo 

iactual de itrabajo, conociéndosei así ien i qué consiste i y el i motivo i de la i realización i 

de i cada i actividad que i no agregai ivalor. 

Tabla 42. i Técnica i deil interrogatorioi sistemáticoi (Etapa: i Examinar) 

 

OPERACIÓN ACTIVIDAD

Cerrado de costado 

izquierdo

Se voltea el T-Shirt al lado izquierdo, se acomoda la 

prenda y se procede a realizar el cerrado de costado 

izquierdo.

Se realiza con el fin de realizar el cerrado del T-Shirt, 

unión de pecho y espalda.

Dirigirse a la máquina 

remalladora

Se procede a dirigir los T-Shirt con mangas a la máquina 

remalladora, que se encuentra a 2 metros de distancia, del 

puesto de trabajo anterior.

Se realiza esta actividad debido a que la ubicación de las 

máquinas no es continua y no se encuentran ubicadas según 

el proceso.

Cerrado de costado 

derecho

Se coge el T-Shirt con mangas, luego se coloca en la 

máquina y acomoda, finalmente se procede a realizar el 

cerrado de costado

Se realiza con el fin de realizar el cerrado del T-Shirt, 

unión de pecho y espalda.
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Pegado de manga 

derecha

Se coge la prenda hombreada y se coloca en la máquina, 

luego se coge una manga y se centra la manga con el T-Shirt 

finalmente, se procede a remallar y luego se retira la 

prenda. 

Se realiza con el fin de realizar el remallado de unión en el 

área de las mangas.

Pegado de manga 

izqueirda

Se voltea la prenda al lado izquierdo, se coloca la prenda 

en la máquina, luego se coge una manga y se le centra con el 

T-Shirt, finalmente se procede a remallar y luego retirar la 

prenda

Se realiza con el fin de realizar el remallado de unión en el 

área de las mangas.

Dirigirse al estante en 

busca de mangas

Antes de realizar el pegado de mangas, el operario se 

dirige al estante, que se encuentra a 3 metros de distancia , 

donde se encuentran las mangas usar.

Debido a que para realizar el pegado de mangas es 

necesario de estas, y debido a que no se encuentran a la 

mano del operario, este se debe dirigir hacia donde se 

encuentran.

Seleccionar la manga del 

modelo de T-Shirt

Una vez encontrándose en el estante se procede a realizar la 

selección de mangas de T-Shirt a usar.

Porque las mangas del modelo no han sido seleccionadas ni 

unicadas en el puesto del operario.

Dirigirse a la máquina 

remalladora llevando las 

mangas

Una vez seleccionadas las mangas, el operario se dirige a 

la máquina remalladora, donde realizará el pegado de 

mangas, a 4 metros de distancia

Porque para llevarse a cabo la actividad de pegado de 

manga es necesario llevar esta a la máquina en la que se 

realizará la actividad.

Hombreado izquierdo

Se juntan los hombros del pecho y la espalda, se colocan 

los hombros a la máquina, acomodándolos y se procede a 

realizar el hombreado; finalmente, se retira de la máquina

Se realiza con el fin de realizar el remallado de hombros de 

pecho y espalda

Dirigirse a la máquina 

remalladora

Se lleva el corte recogido del almacén a la máquina 

remalladora

Porque una vez recogido el corte debe dirigirse a la 

máquina a realizar el remalle del hombreado

Hombreado derecho

Se coge la espalda y se coloca en la máquina, luego se coge 

el pecho y se coloca en la máquina, se acomodan los 

hombros y se procede a hombrear; finalmente, se retira la 

prenda.

Se realiza con el fin de realizar el remallado de hombros de 

pecho y espalda

¿QUÉ SE HACE? ¿POR QUÉ SE HACE?

Se recoge el corte respectivo de pecho y espalda ubicados 

en el almacén, el cual se encuentra a 8 metros de distancia

Debido a que no se encuentra en el lugar de trabajado del 

operario
Corte en almacén

ETAPA: EXAMINAR - TÉCNICA DEL INTERROGATORIO SISTEMÁTICO
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Bastillado de parte 

inferior "basta" (faldón)

Se coge la parte inferior del T-Shirt se acomoda la basta y 

se pone en la máquina, finalmente se procede a realizar el 

bastillado.

Se realiza para darle acabado a la parte inferior del T-Shirt 

(basta)

Bastillado de manga 

izquierda

Se voltea a lado izquierdo, se coge la manga, se acomoda la 

manga y se procede a realizar el bastillado de la manga 

izquierda.

Se realiza para darle acabado a la manga.
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Dirigirse a la máquina 

bastera a realizar 

bastillado

Habiéndose culminado la operación de pespunteado, las 

prendas son llavadas a la máquina bastera, en la cual se 

realiza el bastillado de mangas y basta.

Porque la máquina en la cual se cumple esta función de 

bastillado es la máquina bastera y es necesario que estas se 

enncuentren ubicadas en el lugar de trabajo del operario.

Bastillado de manga 

derecha

Se coge los T-Shirt, se coloca la manga derecha en la 

máquina, se acomoda y se procede a realizar el bastillado 

de manga derecha.

Se realiza para darle acabado a la manga.

Se dirige a la máquina 

recta a realiar 

pespunteado

Habiéndose realizado el pegado de cuello, las prendas se 

preceden a levar a la máquina recta, en la cual se llevará a 

cabo el pespunteado de cuello.

Para proseguir con las operaciones, debido a que el cambio 

de máquina es necesario.

Pespunteado de 

seguridad

Se coge el T-Shirt con cuello, se acomoda y coloca en la 

máquina recta, luego se procede a realizar el pespunteado.

Se realiza para asegurar el cuello del T-Shirt y brindar 

acabado.

Doblado de cuello

Se dobla el cuello por la mitad, este mantendrá la forma 

circular y en la parte exterior se encontrará la cara de la 

tela.

Es un paso previo necesario para realizaar el correcto 

pegado de cuello.

Pegado de cuello

Se coloca en la máqina el T-Shirt, se coge el cuello 

doblado previamente, se centra y acomoda con la prenda, 

finalmente se realiza el pegado de cuello.

Se realiza con el fin de agregar el cuello al T-Shirt

Dirigirse a la máquina 

remalladora con los 

cuellos de T-Shirt

Una vez seleccionados los cuellos de T-Shirt se procede a 

dirigirse a la máquina remalladora, donde se realizará el 

pegado de cuello, esta se ubica a 5 metros de distancia.

Se realizan con el fin de continuar con el proceso 

productivo y debido a que los materiales no se encuentran 

en el lugar de trabajo del operario.

Unir extremos de cuello

Se procede a dirigir los T-Shirt con mangas a la máquina 

remalladora, que se encuentra a 2 metros de distancia, del 

puesto de trabajo anterior.

Se realiza con el fin de dar forma al cuello de T-Shirt.

Dirigirse al estante por 

cuellos

El operario se dirige al estando donde se encuentran los 

cuellos de los T-Shirt, estos se ubican a 5 metros de 

distancia del operario.

Esta actividad se realiza debido a que los materiales 

necesarios para llevarse a cabo dicha actividad no se 

encuentran en el lugar de trabajo del operario.

Seleccionar modelo de 

cuello de T-Shirt

Habiendo el operario llegado al estante  donde se ubican 

los cuellos para su pegado, se procede a seleccionar los 

cuellos a utilizar en esta actividad.

Esta actividad se realiza debido a que en el estante se 

encuentran varios materiales además de los cuellos de T-

Shirt.
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i Fuente: i Elaboración i i propia i 

Dejar los T-Shirt 

empaquetados en el 

almacén

 En esta actividad, una vez en el área de almacén, se 

proceden a dejar los T-Shirt.

 Se dejan los T-Shirt en esta área para que no interrumpan 

con la continuidad del trabajo en el área de empaquetado, 

por ello se les lleva al área de almacenamiento.
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Sellado
 Una vez la prenda se encuentre en la bolsa, se procede a 

sacar una cinta para realizar el sellado del paquete.
 Para sellar el paquete en el que se encuentra el T-Shirt.

Llevar los T-Shirt 

empaquetados al almacén

 En esta actividad, una vez completado el empaquetado de 

cada T-Shirt se procede a llevar al área de almacén que se 

encuentra a 8 metros de distancia del puesto actual de 

trabajo.

 Esta actividad se realiza debido a que los T-Shirt 

empaquetado no se pueden quedar constantemente en el 

área de trabajo ya que ocupan lugar y no permiten la 

continuidad del trabajo.

Etiquetado

 Se coge la prenda, la etiqueta y la pistolita para realizar el 

etiquetado de la prenda, en la cual se informa la talla y la 

marca.

 Se realiza para dar información de la marca y la talla de la 

prenda.

Empaquetado
 Se coge una bolsa, se abre y se procede a insertar el T-

Shirt de forma cuidadosa, para que esta no se desordene.

 Es parte de la presentación de la prenda y facilita el 

traslado de la prenda.

Seleccionar bolsas de 

empaquetado

 Habiéndose ya seleccionado las etiquetas y pistolita de 

etiquetado se procede a seleccionar las bolsas de 

empaquetado a utilizar, estas suelen encontrarse en la parte 

superior del estante.

 Esta actividad se realiza debido a que este material no se 

encuentra ubicado en el puesto de trabajo del operario.

Traer materiales 

seleccionados

 En esta actividad se procede a llevar al lugar de trabajo 

todos los materiales necesarios para el empaquetado

 Esta actividad se realiza debido a que los materiales no se 

encuentran en el lugar de trabajo del operario.

Dirigirse al estante

 El operario se dirige al estante para así seleccionar 

algunos materiales a usar, el estante, del puesto de trabajo, 

se ubica a 3 metros.

 Esta actividad se realiza debido a que los materiales 

necesarios para realizar esta actividad no se encuentran 

cerca al operario.

Seleccionar etiquetas y 

pistolita de etiquetado

 En esta actividad, encontrándose en el estante se proceden 

a seleccionar las etiquetas a usar y la pistolita de etiquetado 

que se encuentran, con normalidad, en la parte inferior del 

estante.

 Esta actividad se realiza debido a que estos materiales no 

se encuentran ubicados a mano del operario en su 

respectivo puesto de trabajo, sino se encuentran ubicados 

en el estante de materiales.

Realizar inspección de 

calidad

 En esta actividad se proceden a realizar todas las costuras 

y la calidad de la prenda, para encontrar algún defecto.

 Esta actividad es realizada debido a que en lo largo del 

proceso no se realiza ningún tipo de inspección y suelen 

haber muchos reprocesos por desperfectos en la confección 

de los T-Shirt.

Doblado de T-Shirt

 Se procede a acomodar la prenda en el centro de la mesa, 

se realiza el doblado de la manga derecha, izquierda y parte 

inferior según criterio del operario, dándole una forma 

cuadrada.

 Es necesario como presentación y para antes de ponerlo 

dentro de la bolsa para su empaquetado.

Limpieza de polos 

acabados

 Se coge la piquetera y la prenda, se procede a buscar 

residuos de hilos y se limpia la prenda.
 Se realiza con el fin de no dejar hilado en la prenda.

Volteado de T-Shirt

 Se ingresa las manos desde la basta del T-Shirt y se 

procede a realizar el volteado de la T-Shirt previamente 

limpiada.

 Es un paso necesario para el acabado y presentación de la 

prenda.

Llevar los T-Shirt a la 

mesa de empaquetado

 Todos los T-Shirt bastillados son llevados a la mesa de 

empaquetado (habilitado).

¿Por qué se hace?: Es el área determinada para realizar la 

actividad de limpieza y empaquetado.
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2.7.3.1.4. Desarrollar el método ideal 

Continuando i con i el i estudio de i métodos, i proseguimos i con i la i etapa i número i 

cuatro, i la cual i es, i desarrollar el i i método i ideal. i Habiéndose i aplicado i el 

interrogatorio sistemático en i la i etapa i previa y i teniendo i en i i consideración i las i 

actividades i que i no i agregaban i i valor i al i proceso i de i elaboración de T-Shirt, se 

detectó que i existen i recorridos i que i pueden i reducirse, i muchas i actividades a i causa 

de materiales i mal i ubicados y i falta de i orden en i el i área de i trabajo, así i también i se 

encontró i que i hay i actividades i que i pueden i mejorarse, i ya que i actualmente i, i en 

estas, i se realizan i movimientos i innecesarios. 

Por ello i, en esta etapa se i busca i idear métodos i para reducir, eliminar i o combinar i estas 

actividades i, proponiendo mejoras en los métodos de i trabajo i actual y así incrementar la 

productividad en i el i proceso i de i elaboración i de i T-Shirt. 

Tabla 43. Técnica del interrogatorio sistemático (Etapa: Desarrollar el método ideal) 
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Bastillado de parte 

inferior "basta" (faldón)

 Coger la basta y colocar a la máquina para realizar la 

actividad de bastillado.

 Aplicar el método propuesto. Simplificar la actividad, 

reduciendo tiempo.
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Dirigirse a la máquina 

bastera a realizar 

bastillado

 Realizar una nueva distribución de maquinaria, colocar la 

máquina en secuencia para reducir el tiempo de traslado.

 Aplicar el método propuesto. Cambiar y reorganizar la 

actividad.

Bastillado de manga 

derecha

 Se coge la manga y coloca en la máquina para realizar el 

bastillado, la máquina cuenta con un guiador.
 Aplicar el método propuesto. 

Bastillado de manga 

izquierda

 Coger la manga y colocarla en la máquina para realizar el 

bastillado.

 Aplicar el método propuesto. Simplificar la actividad, 

reduciendo tiempo.
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Se dirige a la máquina 

recta a realiar 

pespunteado

 Realizar una nueva distribución de maquinaria, colocar la 

máquina en secuencia para reducir el tiempo de traslado.

 Aplicar el método propuesto. Cambiar y reorganizar la 

actividad.

Pespunteado de 

seguridad

 Colocar de forma abierta el T-Shirt en la máquina y 

proseguir con el pespunteado. 

 Aplicar el método propuesto, corregir orden de la 

operación, posicionarla como operación número 4.
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Doblado de cuello
 Coger los extremos del cuello y doblar, manteniendo la 

simetría del cuello.

 Aplicar el método propuesto, corregir orden de la 

operación, posicionarla como operación número 3.

Pegado de cuello
 Con la ayuda de los rodillos de la máquina, colocar el 

cuello del T- Shirt y realizar el pegado del cuello. 

 Aplicar el método propuesto, corregir orden de la 

operación, posicionarla como operación número 3.  

 Al encontrarse los cuellos a utilizar en el área de trabajo el 

operario cumple la actividad de coger los cuellos para 

proseguir con la operación.

 Aplicar el método propuesto. Simplificar la actividad y 

corregir el orden de la operación, posicionarla como 

operación número 2.

Dirigirse a la máquina 

remalladora con los 

cuellos de T-Shirt

 Esta actividad no se debe realizar puesto que los cuellos 

para el pegado de T-Shirt se deben encontrar ubicados en el 

área de trabajo del operario.

 Aplicar el método propuesto. Eliminar la actividad.

Unir extremos de cuello
 Debe cogerse ambos extremos y emparejarlos, colocarlos 

en la máquina y proceder a dar unión de estos extremos.

 Aplicar el método propuesto y corregir el orden de la 

operación, posicionarla como operación número 2.

 Emparejar el T-Shirt, colocarlo en la máquina y proceder 

con el cerrado. Revisar la costura.
 Aplicar el método propuesto.

Cerrado de costado 

izquierdo

 Emparejar el T-Shirt, colocarlo en la máquina y proceder 

el cerrado. Revisar la costura.
 Aplicar el método propuesto.
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Dirigirse al estante por 

cuellos

 Esta actividad no se debería realizar, puesto que los 

cuellos de T-Shirt deberían encontrarse ubicados en el 

puesto de trabajo del operario.

 Aplicar el método propuesto. Eliminar la actividad.

Seleccionar modelo de 

cuello de T-Shirt
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S Dirigirse a la máquina 

remalladora

 Realizar una nueva distribución de maquinaria, colocar la 

máquina en secuencia para reducir el tiempo de traslado. 

 Aplicar el método propuesto. Cambiar y reorganizar la 

actividad 

Cerrado de costado 

derecho
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iFuente: iElaboración ipropia 



98 

 

2.7.3.1.5. iEvaluari 

Continuandoi coni la iquinta etapa, ievaluar, ise ianaliza iel icosto idel iproducto iantes ide 

la iimplementacióni. 

Costeoi idel iProductoi Iniciali 

Eni el ipresente iproyecto ise irealizó iel cálculo deli icostoi iniciali del iproducto, 

iteniéndose ien icuenta iel icosto ide imateria iprima, imano dei iobra, icostos iindirectos ide 

ifabricación. iEn ieste caso, i el iproducto ies iuna iunidad ide iT- Shirt. 

iPara ello, idebemos itener ien icuenta ique ison idos imeses en pre – test y ipost – test ilos 

que ivamos iai ianalizar y idebido a ique iel icosto idel iproducto ivaría isegún ila icantidad 

de iproduccióni sei iprocederá ia iipresentar ilos iicostos ide iproducción ide los imeses de 

mayoi iy ijunio, cada uno iconformei a la iicantidad idei unidadesi de T-Shirti producidasi 

en los imeses iseñalados y iifinalmente se promediarái el costoi de iproducción ipara inuestra 

muestrai. 

Asimismo, sei tomó eni cuentai losi beneficiosii sociales de ila empresa, ien la iisiguiente 

itabla se muestraii el iejemploii del icálculoi de los beneficiosi socialesi de los ioperarios: 

Tabla 44. iBeneficiosi socialesi 

 

 

 

 

uFuente: uElaboraciónu propiau 

Debido a que la empresau es una uMyPeu cubreu los ubeneficios ude los utrabajadores, 

upero deu formau uespecial, talesu comou la umitad deu un usueldo por uvacaciones, ula 

mitadu deu un usueldou parau ucada ugratificación, lau mitadu deu un usueldo upara uCTS 

y el 9% deu unu sueldou parau ESSALUDu, estou tambiénu seráu tomadou en ucuenta, uasí 

comou lasu horas uextras uutilizadasu. 

 

 



99 

 

 

Tabla 45. Costosu de uproducción mesu de mayou (PREu –uTEST) 

oFuente: oElaboración opropia 

Deo la otabla 45 se odetermina que oel costo ounitario por T-Shirt oproducido es ode S/9.35, 

estoso costoso se obasan oen la odata ode una oproduccióno de 2850 unidadeso de T-Shirt 

realizadao en 26 díaso laborableso del omes deo mayo 2018 

Seguidamenteo , procederemoso a presentaro onuestroso costoso de oproducción del mes de 

junio, queo como se omencionóo anteriormente, seo presentan dos costoso unitarios odebido 

a que loso costoso ovarían según lao producción orealizada. 



100 

 

Tabla 46. Costoso deo produccióno meso de junio (PRE - TEST) 

 

iFuente: iElaboracióni propiai 

De la tabla 45 se determinai que eli costoi unitarioi por T-Shirt iproducidoi es de S/9.53, 

estosi costosi se basani en lai datai ide iuna iproducción ide 2739 iunidadesi de iT-Shirt 

realizadai eni 25 díasi laborablesi del mesi de junioi 2018. 

Por itanto, parai iobteneri eli costoi unitarioi dei produccióni segúni la cantidadi producidai 

eni 51 días se procede a realizar el promedioi del costoi unitarioi dei produccióni a 

continuacióni: 

Tabla 47. Promedioi costoi unitarioi de produccióni (PRE - TEST) 

iFuente: i Elaboracióni propiai 

COSTO UNITARIO JUNIO
COSTO UNITARIO 

PROMEDIO INICIAL

9.35S/                                      9.53S/                                       9.44S/                                     

COSTO UNITARIO MAYO
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Eni ila tabla 47 ise determina iel icosto ipromedio ide los icostos de iproducción ide la 

muestrai (T-Shirt producidosi durantei dosi meses, 51 días) el cuali es de S/9.44. 

2.7.3.1.6. Definiri 

Continuamosi con lai sextai etapa: Definiri el nuevoi métodoi de trabajoi; el icual ise 

procederái a llevari a caboi imediante la iestricta iaplicación del iManual de iOperaciones 

ide trabajoi del iProcesoi de ielaboracióni de iT- Shirt. 

En este imanual ise ituvo ien icuenta iel inuevo imétodo ide itrabajo, ila inueva idistribución, 

con ifin ide ireducir lasi idistancias ide irecorrido y ila icapacitación inecesaria icon iel ifin 

de mejorari lai productividadi en el iprocesoi ide elaboración de T-Shirt. 

Asimismo, icomo iprincipal icambio idefinido ies el iordeni de ilas operaciones, mientras 

que antes la operación de hombreado era seguida del pegado de mangas y cerrado de 

costados, actualmente se define un nuevo orden, en el cual la operación de hombreado es 

seguida de la unión de extremos de cuellos, pegado de cuello y pespunteado de seguridad, 

este con el fin de facilitar iel itrabajo idel ioperario, ieliminar imovimientosi innecesariosi y 

tiemposi iimproductivosi.   

2.7.3.1.7. Implantar 

La séptimai etapai ies iesencial ien iel iestudio ide imétodos ique ise iestá realizando, ipuesto 

que, igran iparte ide ilos ioperarios ide ila iempresa imuestra iresistencia ial icambio, lo icual 

es entendiblei idebido al tiempo que adoptaroni ese imétodo dei trabajoi comoi el icorrecto. 

Sin iembargo, ipara la icorrecta imejora de iprocesos ies inecesario iel icompromiso ide 

todosi iquienesi formani partei deli proceso, iasí como itambién iel ipersonal iadministrativoi 

y lai gerencia. iPara iello, ise realizó iuna ireunión icon ila igerencia y losi operariosi para 

informalesi de la nuevai metodologíai de trabajoi a seguiri en el iproceso de ielaboración de 

T-Shirt ai través del iDiagrama de iActividades de iProceso mejoradoi (Posti- Testi), iasí 

comoi las iventajas ide su iimplementación. 

Lai ireunión ise irealizó ide iforma iexitosa, tantoi la igerencia icomo ilos itrabajadores 

comprendieroni quei el icambio de imetodología iayudaría ien la ireducción del itiempo iútil 

(horasi ihombre itrabajadas), ireduciendo ilos icostos de iproducción ie iincrementando ila 

productividadi en lai empresai de iconfeccionesi Creaciones Victorias. 
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Tabla 48. D.A.P. de la elaboracióni de T-Shirti de la empresai Creacionesi Victorias 

(POST – TEST) 

 

iFuente: iElaboración ipropia 

PRE-TEST

POST-TEST

T-Shirt Cuello Redondo

Producción

Iboska Salas Huamán

Set-18

Recepción del material Termina en:

Distancia Tiempo

(m) (min)

1 Coger corte 00:00:04

2 Hombreado derecho 00:00:10

3 Hombreado izquierdo 00:00:12

4 Coge cuellos 00:00:04

5 Unir cuellos 00:00:10

6 Doblado de cuello 00:00:28

7 Pegado de cuello 00:01:01

8 Se dirige a la recta 1 00:00:05

9 Pespunteado de seguridad 00:00:50

10 Coge mangas 00:00:05

11 Pegado de manga derecha 00:00:17

12 Pegado de manga izquiera 00:00:20

13 Se dirige a máquina remalladora 2 agujas 1 00:00:03

14 Unión pecho y espalda derecho 00:00:25

15 Unión pecha y espalda izquierdo 00:00:28

16 Inspección de costura 00:00:08

17 Se dirige a la bastera 1 00:00:04

18 Bastillado de manga derecha 00:00:12

19 Bastillado de manga izquierda 00:00:15

20
BASTILLADO DE 

BASTA (FALDÓN)
Bastillado parte inferior (basta) 00:00:36

21 Llevar T-Shirt a mesa de empaquetado 1 00:00:04

22 Volteado 00:00:06

23 Revisión de calidad 00:00:28

24 Limpieza de T-Shirt 00:00:05

25 Doblado 00:00:32

26 Coger materiales necesarios 00:00:04

27 Etiquetado 00:00:18

28 Empaquetado 00:00:40

29 Sellado 00:00:18

30 Llevar T-Shirt a almacen 5 00:00:11

31 Dejar T-Shirt en almacen 00:00:05

9 00:08:48 23 2 0 5 1

x

x

19 12

x

PEGADO DE CUELLO
x

x

x

x

OPERACIÓN ACTIVIDAD

LIEMPIEZA Y 

CONTROL DE 

CALIDAD

UNIÓN DE CUELLOS

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

x

Inicia en: Empaquetado TIEMPO (Seg) 00:12:35 00:08:48

ITEM
SIMBOLOGÍA VALOR

SI NO

HOMBREADO

x

Fecha: Almacenamiento 2 1

Operario
Cocedores y habilitadores DISTANCIA (m) 62 9

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T-SHIRT CUELLO REDONDO - CREACIONES VICTORIAS

 

               EMPRESA DE CONFECCIÓN TEXTIL CREACIONES VICTORIAS

REGISTRO RESUMEN

MÉTODO
ACTIVIDAD PRE-TEST POST-TEST

Operación 19 23

Producto: Inspección 1 2

Área: Transporte 7 5

Elaborado por: Espera 0 0

x

x

PESPUNTEADO DE 

SEGURIDAD

PEGADO DE MANGAS

CERRADO DE 

COSTADOS

BASTILLADO DE 

MANGAS

x

EMPAQUETADO

x

x

x

x

x
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Comoi se iobserva en ila Tabla 48, iel iproceso de ielaboración de T-Shirt, idespués de la 

implementacióni del iestudio del itrabajo, icontiene un itotal de 23 ioperaciones, 5 

itransporte, 2 iinspecciones, 1 ialmacenamientos y 0 idemoras, isiendo un itotal de 31 

actividades. iAsí también, ise visualizai que 12 iactividades ino iagregan valor al proceso y 

19 actividadesi sí agregan ivalor. iDeterminándose iasí que el iíndice de iactividades que 

agregan valor al proceso de elaboración de T- Shirt es 61.30%. 

𝐼𝐴𝐴𝑉 =
∑𝐴𝐴𝑉 

∑𝑇𝑜𝑡𝑎𝑙 𝑑𝑒 𝐴𝑐𝑡𝑖𝑣𝑖𝑑𝑎𝑑𝑒𝑠
=  

19

31
= 61.30% 

Asimismo, ise muestra ila inueva imetodología de imovimientos a irealizar en icada 

operacióni mediantei los idiagramas ibimanuales a ivisualizarse en ilas isiguientes itablas, a 

continuación, se presentai la primerai operación: ihombreado. 

Tabla 49. Diagramai Bimanuali - Operación Hombreado (POSTi – iTESTi) 

iFuentei: iElaboración ipropiai 
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En la Tabla 49 tse puedet tvisualizar la texplicación tdel tmovimiento tde tmanos al trealizar 

la operaciónt de thombreado, ten el ctual, la manot izquierdat realizat un ttotal de 11 

movimientost, 10 toperaciones y 1 ttraslado, tcomparando tcon trespecto al tdiagramat 

bimanualt del tpre – test tmostrado ten la ttabla 12, tse tobserva tque tla tmano tizquierdat 

ejercet 4 tmovimientos tmenos; tde tigual tforma, tla tmano tderecha tpresenta tuna 

reducciónt det 4 tmovimientos tcon trespecto al ttest tinicial, tlo tcual tnos tindicat que thay 

una treducción de tmovimientost tinnecesarios. 

Continuandot con tel tsiguiente tdiagrama tbimanual, tla tsegunda toperación, tahora, tes tla 

uniónt de textremos det cuello, ta tcomparación tdel tPre – tTest tse tencontró tque tpara 

efectost det mejort tmanejo de tprenda y tmayor tdesarrollot delt procesot de telaboración 

delt T-Shirt tera tnecesario trealizart un tcambio ten la tsecuenciat de tlas toperaciones, tpor 

lo cual las toperaciones rtelacionadas tal cuello tset trealizaran tantes que las tmangas y 

cerradot de tcostado. Lost movimientost de las tmanos, trelacionados a la toperación 

indicada, tse muestran ta tcontinuación: 

Tabla 50. tDiagrama tBimanual - Operaciónt Unión de extremos de cuello (POST – TEST) 

rFuente: rElaboración rpropiar 

En la Tabla 50 ser pueder rvisualizar los rmovimientos del rtrabajo rrealizados por rcada una 

de las manos rdel roperario, ral realizar rla roperación de runión de rextremos de rcuello, ren 
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la cual rse robservar un rrtotal de 12 rrmovimientosr realizadosr por ambasr manos, de rlas 

rcuales, 10 rpertenecen a roperacionesr y 2 a traslador. rRealizando runa rcomparación rcon 

respector a la Tabla 15 rse robserva runa rdisminución rde 4 rmovimientosr.  

Comorr se rrmencionó ren la rpágina rranterior, rrdebido al rrcambio en rla rsrecuencia de 

rlas roperaciones, rahora, el pegado de rcuello se rrealiza rcomo rtercera roperación. rEn la 

siguiente tabla rse podrá rapreciar el rmovimiento rrealizado rpor las rmanos del roperario 

para rel rcumplimiento rcorrecto rde lar operaciónr. 

Tabla 51. Diagramar Bimanualr - Operaciónr Pegador de cuellor (POST – TEST) 

rFuente: rElaboración rpropia 

En rla rtablar presentada rpreviamente (Tabla 51), rse rvisualiza rque elr total rde 

movimientosr rrealizadosr porr ambasr manosr es der 14, de losr cuales 12 rpertenecen ra 

roperaciones, 1 a rtraslado y 1 roperación de espera, rcon respecto a rla Tabla 16 del rPre – 

rTest, rse robserva una rreducciónr de 7 rmovimientos ra la mano rderecha y, der igual 

rforma, 7 movimientors a la manor rizquierda, rnotándose una rdisminución rtotal de 14 

movimientosr de las rmanos.  

MÉTODO: PRE - TEST POST TEST

EMPRESA:

PROCESO:

OPERACIÓN:

LUGAR:

FECHA:

M.I. M.D.

M.I. M.D. M.I. M.D.

9 10 6 6

2 4 1 0

3 0 0 1

0 0 0 0

14 14 7 7

Propuesto

Realiza el pegado de cuello

Lo coloca en el lado derecho de la máquina

Resumen 

MÉTODO: 
Inicial

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO)  - EMPRESA 

CREACIONES VICTORIAS

Disposición del lugar de trabajo

Creaciones Victorias

Elaboración de T-Shirt (Cuello 

redondo)

Pegado de cuello

Maquina Remalladora

Setiembre

Total:

Símbolos
Descripción mano derecha

Dobla el cuello Dobla el cuello

Se dirige a coger un T-Shirt Sostiene el cuello

Empareja en uniones Empareja en uniones

Coloca la prenda en la máquina Coloca la prenda en la máquina

Descripción mano izquierda

Realiza el pegado de cuello

Retira de la máquina Retira de la máquina

Lo coloca en el lado derecho de la máquina

Máquina remalladora

T-Shirt 
hombreados

Cuellos

T-Shirt cerrados
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Asimismo, en la rsiguiente figura se muestra el puesto de trabajo de las siguientes 

operaciones: unión de extremos de cuello y pegado de cuello.  

Figura 30. Puesto de trabajo operaciones unión de extremos de cuello y pegado de cuello 

Fuente: Elaboración propia 

Prosiguiendorr con otrar roperaciónr relacionadarr a rla parter del cuello, se rrcontinúar rrcon 

rel rdiagramar rrbimanualr de rla tercerar roperación: rpespunteado rde rcuello. 

Tabla 52. rDiagrama rBimanual - rOperación de rPespunteado de cuello (rPOST – rTEST) 

Fuenter: Elaboraciónr rpropiar 
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Enl lal ltablal lanteriorl (Tabla 52) sel observal quel el ltotal de lmovimientos lrealizados 

lpor las manosl ldel loperario es de 14, lsiendol lesta 2 lmovimientos lmenos con lrespecto 

al lpre – test (Tabla 17), lde las lcuales, 12 lpertenecen a loperaciones y 2 a ltraslado, 

asimismol se lreconoce quel losl lmovimientos lreducidos, lcon lrespecto al lmétodo inicial, 

fueronl de trasladol, 1 por lcada lmanol. 

vContinuándosevv conv vla vvsecuenciavv de vvoperaciones y vvhabiéndose vfvinalizado 

vtodas vlas voperaciones vrelacionadas a vla vparte del vcuello del T- Shirt, vproseguimos 

vcon vla voperación vnúmero vcuatro, pegadov de vmangas, lav vcualv se visualizavv a 

vcontinuaciónv: 

Tabla 53. vDiagramav vBimanualv - vOperación: vPegadov de vmangas (POSTv – vTEST) 

vFuente: vElaboraciónv propiav 

Env lav Tabla 53, se observav que vlos vmovimientos vrealizados vpor la mano vizquierda 

del voperario vson 10, de losv cuales, 9 vpertenecen a voperación y 1 a vtraslado, vcon 

respecto al método inicial (Tabla 13) se observa una reducción de 2 operación, 1 traslado y 

6 esperas, un htotal deh 9 movimientosh menos, hmientras queh la hmano hderecha hdel 
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colaboradorh de costura ejecuta 10 movimientos, 9 son de operación y 1 de traslado, hal 

igual que hla mano izquierda, hcomparándosele con el pre – test hse hobserva una 

hreducción de 9 hmovimientos, 4 de ohperación y 5 de traslado. hPor tanto, el htotal de 

movimientosh hdisminuidos para hambas hmanos con el hactual hmétodo es hde 16. 

Siguiendo hconh la presentaciónh deh los hdiagramas bimanualesh, se hprocede a hpresentar 

la quintah operaciónh del procesoh de helaboración de T-Shirt: hcerrado de hcostado. 

Tabla 54. hDiagramah Bimanualh - Operaciónh: hCerrado de hcostado (POSTh- hTEST) 

iFuente: iElaboración ipropiai 

Mediantei la itabla ipresentada ipreviamente (Tabla 54) se iobserva que el inúmero de 

movimientosi irealizados ipor icada unai de las imanos con el imétodo ipropuesto esi dei 9, 

haciendoi un totali de 18 imovimientosi por ambasi manos, de lasi cuales, 18 ipertenecen a 

operaciones, icomparándoselas con el pre – test (Tabla 14) se observai que se hai disminuido 

3 movimientoi por cadai manoi. 
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Figura 31. Puesto de trabajo de las operaciones: pegado de manga y cerrado de costados 

Fuente: Elaboración propia 

Prosiguiendoi con el isiguiente idiagramai bimanuali se presentai la Tabla 55, eni lai cuali, 

se observani losi movimientosi realizadosi por las manos derecha e izquierda del colaborador 

de costura para realizar la operación de bastillado de mangas, según el método propuesto. 

Tabla 55. iDiagrama iBimanual - iOperación iBastillado de imangas (POST- TEST) 

iFuente: iElaboración ipropia 

MÉTODO: PRE - TEST POST TEST

EMPRESA:

PROCESO:

OPERACIÓN:

LUGAR:

FECHA:

M.I. M.D.

M.I. M.D. M.I. M.D.

10 10 7 7

2 2 1 1

0 0 0 0

0 0 0 0

12 12 8 8

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO)  - EMPRESA 

CREACIONES VICTORIAS

Disposición del lugar de trabajo

Creaciones Victorias

Elaboración de T-Shirt (Cuello 

redondo)

Bastillado de mangas

Maquina Recta

Setiembre

Descripción mano izquierda
Símbolos

Descripción mano derecha

Se dirige a los T-Shirt sin bastillado Se dirige a los T-Shirt sin bastillado

Coge el T-Shirt sin bastillado Coge el T-Shirt sin bastillado

Total:

Coloca la manga en la máquina Coloca la manga en la maquina

MÉTODO: 

Retira manga de la máquina Retira manga de la máquina

Acomoda prenda Coloca la manga en la maquina

Realiza el bastillado de manga derecha

Inicial Propuesto

Realiza el bastillado de manga derecha

Retira manga de la máquina Coge la manga izquierda

Realiza el bastillado manga izquierda Realiza el bastillado de manga izquierda

Resumen 

M

T-Shirt sin 

bastillado

T-Shirt 

bastillados

Maquina Bastera
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En ila tabla 55 ise ivisualiza que iel total ide imovimientos es de 16, 14 de operación y 2 de 

traslado; imientras que en el imétodo iniciali (Tabla 18) se irealizaba un total de 24 

movimientosi, 20 de operacióni y 4 de itraslado. Por tanto, se idisminuyeroni en totali 8 

movimientois. 

Procedemosi a presentari el diagramai bimanuali de la operacióni de bastilladoi de basta o 

también conocido como faldón: 

 

Tabla 56. Diagrama Bimanual - Operación: Bastillado de basta "faldón" (POST –TEST) 

Fuente: Elaboración propia 

En la Tabla 56 se puede visualizar los movimientos del trabajo realizados por ambas manos 

del operario, en la cual se observa un total de 10 movimientos, estas pertenecientes a 

operarios, mientras que con el método inicial (Tabla 19) se realizaban 12 movimientos con 

las dos manos, encontrándose entonces una reducción de 2 movimientos en total. 

Proseguimos con el diagrama bimanual de la operación de habilitado y control de calidad. 

MÉTODO: PRE - TEST POST TEST

EMPRESA:

PROCESO:

OPERACIÓN:

LUGAR:

FECHA:

M.I. M.D.

M.I. M.D. M.I. M.D.

5 5 5 5

1 1 0 0

0 0 0 0

0 0 0 0

6 6 5 5

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO)  - 

EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

Disposición del lugar de trabajo

Creaciones Victorias

Elaboración de T-Shirt (Cuello 

redondo)

Bastillado de basta "faldón"

Maquina Remalladora

Setiembre

Descripción mano izquierda
Símbolos

Descripción mano derecha

Coge basta Coge basta

Inserta basta en máquina Inserta basta en maquina

Realiza bastillado Realiza bastillado

Retira basta de máquina Retira de la máquina

Coloca prenda a lado izquierdo

Inicial Propuesto

Total:

Coloca prenda a lado izquierdo

Resumen 

MÉTODO: 

M

T-Shirt sin 

bastillado

T-Shirt 

bastillados

Maquina 
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Tabla 57. Diagrama Bimanual - Operación: Habilitado y control de calidad (POST- 

TEST) 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla previamente mostrada (Tabla 57) se observa que los movimientos realizados por 

ambas manos, con el método propuesto, es de 32, el cual esta compuesto por 27 operaciones, 

2 traslado y 3 espera, mientras que en el método inicia (Tabla 20) el total de movimientos 

era de 42. Por lo cual, con el nuevo método se redujo 10 movimientos innecesarios. 

Finalmente, se procede a presentar el diagrama bimanual de la operación de empaquetado, 

la que se puede visualizar a continuación: 

MÉTODO: PRE - TEST POST TEST

EMPRESA:

PROCESO:

OPERACIÓN:

LUGAR:

FECHA:

M.I. M.D.

M.I. M.D. M.I. M.D.

17 16 12 15

2 2 1 1

0 0 0 0

2 3 3 0

21 21 16 16

Estira costuras de hombro y cuello

Realiza revisión de manga izquierda Estira manga izquierda - costuras

Realiza revisión cerrado lado izquierdo Estira costura de cerrado lado izquierdo

Se dirige a los T-Shirt bastillados Se dirige a los T-Shirt bastillados

Coge el T-Shirt bastillado Coge el T-Shirt bastillado

Sostiene el T-Shirt Coge la piquetera

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO)  - 

EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

Disposición del lugar de trabajo

Creaciones Victorias

Elaboración de T-Shirt (Cuello 

redondo)

Habilitado y control de calidad

Mesa de habilitado

Setiembre

Descripción mano izquierda
Símbolos

Descripción mano derecha

Realiza revisión cerrado lado derecho Estira cerrado lado derecho

Realiza revisón de manga derecha Estira manga derecha - costuras

Realiza revisión de hombro y cuello

Coloca prenda a lado derecho

Sostiene el T-Shirt Dirige la piquetera a la prenda

Sostiene el T-Shirt Corta los hilos quedantes

Voltea la prenda Voltea la prenda 

Coloca en el centro de la mesa Coloca en el centro de la mesa

Dobla manga derecha Dobla manga derecha

Total:

Resumen 

MÉTODO: 
Inicial Propuesto

Dobla manga izquierda Dobla manga izquierda

Dobla basta Dobla basta

Coloca la prenda a lado derecho

T-Shirt
bastillados

Piquetera

T-Shirt para doblar

T-Shirt
doblados
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Tabla 58. Diagrama Bimanual - Operación: Empaquetado (POST – TEST) 

iFuente: iElaboración ipropia 

En la Tablai 56 se observai que el total de movimientos irealizados por eli operario es de 30, 

de los cuales se reconoce que la mano iizquierda irealizó 15, de los cuales, 7 ipertenecen a 

operación, 2 a traslado, 2 a iespera y 4 a sostener, mientras que la mano derecha realizó 11 

movimientos de ioperación y 4 de traslado, en total 15. iComparándolo con el imétodo inicial 

(Tabla 21) se observa que se disminuyeroni los imovimientos realizadosi por las manosi del 

operarioi, pasando ide 38 a 30. 

Asimismoi, en esta etapai, se realizarái la evaluacióni de los operariosi mientrasi ejecutani 

los nuevos métodos de trabajo y de no haber comprendido correctamente estos, se les 

procederái a realizari una nuevai capacitacióni hastai el icumplimiento ide iesta inueva 

metodologíai. 

MÉTODO: PRE - TEST POST TEST

EMPRESA:

PROCESO:

OPERACIÓN:

LUGAR:

FECHA:

M.I. M.D.

M.I. M.D. M.I. M.D.

7 12 7 11

2 7 2 4

2 0 2 0

8 0 4 0

19 19 15 15

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIÓN DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO)  - 

EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

Disposición del lugar de trabajo

Creaciones Victorias

Elaboración de T-Shirt (Cuello 

redondo)

Empaquetado

Mesa de habilitado

Setiembre

Sostiene la etiqueta en el T-Shirt Etiqueta

Deja el polo etiquetado Deja la pistolita de etiquetado

Descripción mano izquierda
Símbolos

Descripción mano derecha

Se dirige a coger etiquetas Se dirige a coger pistolita de etiquetas

Coge las etiquetas Coge la pistolita

Dirige la etiqueta al T-Shirt Dirige la pistolita a la etiqueta

Se dirige a la bolsa

Espera Trae la bolsa

Abre la bolsa Abre la bolsa

Ingresa el T-Shirt Ingresa el T-Shirt

Coge el extremo de la bolsa Se dirige a la cinta

Deja a lado derecho

Resumen 

MÉTODO: 
Inicial Propuesto

Dobla la bolsa Jala la cinta

Mantiene la bolsa precionada Corta la cinta

Mantiene la bolsa precionada Trae la cinta

Mantiene la bolsa precionada Sella la bolsa

Total:

Deja a lado derecho

Espera

E

T-Shirt 
doblados

T-Shirt para voltear

Etiquetas

T-Shirt 
empaquetado

Bolsas

Cinta

Pistolita
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2.7.3.1.8. Mantener y controlar 

Habiéndosei implementadoi el nuevoi método, iseguimos icon lai última ietapa: imantener 

y controlari. 

Gran partei de los itrabajadores tiendei a regresar a los imétodos iprevios a la 

implementacióni, debido a ique estaban iacostumbrados a iesos métodos ide trabajo, ies por 

ello, que en iesta etapa se irealiza el icontrol para ique los ioperarios imantengani el trabajoi 

explicadoi en lasi capacitacionesi con respectoi al nuevoi métodoi de itrabajo. 

El controli se illevará a icabo por iel ijefe de iproducción, iquien ise iencuentra 

comprometidoi en el imantener este inuevo imétodo de trabajo. iAsimismo, se riealizará un 

control 2 veces ipor isemana, idurante los ipróximos tres meses, itiempo iaproximado ipara 

total adopcióni de los inuevos imétodos de itrabajo para este iproceso. 

Eni casoi se idetecteni que los ioperarios no iestén isiguiendo o imanteniendo la inueva 

metodologíai se procederái a realizari una entrevistai y/o encuestai para conocerse iel 

motivoi por el icual se resisteni ante ila aplicacióni de este inuevo imétodo.  

Después de ello se mantendrán las icapacitaciones ihasta que los itrabajadores iadopten 

completamentei la nuevai metodologíai con eli usoi del manuali de operacionesi y el manuali 

de técnicasi de iconfección.  

2.7.3.2. iDistribucióni dei Plantai 

Parai un imejor irecorrido idel iproceso de ielaboración ide T-Shirt, se iimplementó ila 

propuestai de una inueva distribucióni de planta, iteniéndose como ifinalidad lo siguiente: 

- Mejorar la eficiencia ien el flujoi del proceso de ielaboracióni de T-Shirt. 

- Brindar un ambientei limpio, iorganizado y icómodo ipara que los ioperarios 

irealicen su trabajo. 

- iEvitar movimientosi innecesariosi y tiempos iimproductivos. 

- Reducir fatigai en losi trabajadoresi. 

- Aprovechari mejori el espacioi. 

- Asegurar la icalidad evitando que el producto se dañe. 

Para iello, se iconsiderói loi siguientei: 
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Los operarios deben contar con un lugar de trabajo adaptado para el cumplimiento de sus 

actividades y el desarrollo de cada operación. 

Se hizo iuna idistribucióni de iitrabajo icon imejori iiiluminación, se iiagregó iiequipos iled 

iparai cada iiárea de iitrabajo, con la iifinalidad ide ilograr una mejori ivisibilidadi ial realizar 

la inspección de prenda, así también en la confección de esta en cada máquina.  

 

 

 

 

 

 

    

   

 

 

 

 

 iFuente: iElaboración ipropia            iFuente: iElaboracióni propiai 

Figura 32. Luz fluorescente - iantes 

iFigura 33. iLuz led - iahora 

Figura 35. Puesto de trabajo - antes Figura 34. Puesto de trabajo - después 

iFuente: iElaboración propiai 
            

iFuente: iElaboración ipropia 
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Adicionalmentei, parai el ipersonal iencargado de la ilimpieza, inspección y empaquetado 

se les iorganizó una imejor áreai de itrabajo, en el cual tienen un mejor desenvolvimiento y 

cuentan con el material necesario para el cumplimientoi de sus iactividades en su iárea de 

trabajo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figurai 36. Organizador del área de etiquetado 

Fuente: Elaboración propia 

Asimismo, ise realizói la idistribucióni de itrabajo isegún el proceso de ielaboración de T-

Shirti y las ioperaciones que riealiza cadai unoi de los icolaboradores. 

Enii tal isentido, imediante los idistintos icambios irealizados ien eli iárea de cada ioperario 

y la mejor distribucióni de planta, los iempleados idisminuyen los tiempos iimproductivos y 

los imovimientosi iinnecesarios.  
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 Figura 37. iDiagrama dei idistribucióni de iplanta iactual (POSTi – iTESTi) 

Fuentei: Elaboracióni propiai
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2.7.3.3. Capacitacióni 

Habiéndosei establecidoi la propuestai de mejorai se procedei a reforzari los conocimientosi 

previosi deli áreai de trabajoi. Lai capacitacióni fuei llevadai a cabo por parte del Jefei dei 

produccióni ei investigadori y estai sei llevói dei lai siguientei formai: 

a. iSeleccióni dei lasi personasi iinteresadasi. 

Todo aquel que era participe del proceso de elaboración de prendas debei ser capacitadoi, 

tantoi ioperarios icomo el igerente generali de la iempresai. 

b. Preparacióni dei equiposi y imaterialesi de icapacitacióni. 

Se procediói a preparari unai seriei de imaterialesi parai mejori icomprensióni dei losi 

participantesi del iproceso, itales icomo: 

- Elaboracióni dei uni manuali dei operacionesi. 

- Elaboracióni de imanual idei técnicas de iconfección. 

- Adaptacionesi de ifolletosi. 

- Lapicerosi. 

- Hojasi bondi. 

c. Programai dei capacitacióni: 

Lai icapacitacióni del personali se procediói de lai siguientei formai: 

- Reconocimientoi dei operacionesi deficientesi 

- Capacitacióni sobrei el iproceso de iconfección de iT-Shirt icuello iredondo. 

- Entrenamiento sobre la mejora del proceso con el usa del manual de operaciones. 

- Capacitacióni sobrei el hiladoi y aceitadoi de máquina ihaciendo iuso idel manuali de 

técnicasi de iconfección 

 

 

 

 

  

 

Figura 38. Capacitación 

Fuente: Elaboración propia 
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2.7.4. Resultadosi dei la iimplementacióni 

Se procede a mostrar losi resultadosi en icuanto a la implementación de la ipropuestai de 

mojerai ipara imejorar la iproductividadi en la iempresa de iconfecciones iCreaciones 

Victorias. 

 

Figura 39. iDiagramai de iOperaciones dei iProcesos (POSTi - TEST) 

iFuente: iElaboración ipropia 

Comoi se imencionó ianteriormente, al idefinir iel inuevo imétodo, en el iDOP iactual las 

operaciones cambiaron de secuencia con respecto al pre – test (Figura 27) asegurando iasí 

un mejori idesarrolloi en el iproceso de elaboración de T-Shirt. 
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2.7.4.1. Resultadosi Dimensióni Estudioi de iMétodos 

Sei detalla el inuevo iDiagrama ide iActividades de iProceso ide elaboración de T-Shirt de la 

empresa de confecciones Creaciones Victorias. 

Tabla 59. Diagrama de Actividades del Proceso de elaboración de T-Shirt (POST – TEST) 

Fuentei: iElaboración ipropia 

Comoi se visualizai en la iTabla 59, iel iprocesoi de elaboración de T-Shirt, iahora contiene 

un totali de 23 ioperaciones, 5 transporte, 2 inspeccionesi, 1 almacenamientos yi 0 esperas, 

siendo uni totali de 31 actividadesi. Ademási, la actividadi dei itransporte ihace uni totali 

de 9 imetrosi dei recorridoi totali eni el iproceso. 
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Actualmentei, graciasi a lai implementacióni dei la mejorai en el iproceso de ielaboración 

de T-Shirt, las iactividades ique, si iagregan ivalor, iahora, son 19, imientras ique iaquellas 

ique ino iagregan ivalor ison 12 iactividades. iPor itanto, ise ireduce el iporcentaje del total 

de iactividades ique iagregan ivalor al iproceso de ielaboración de iT-Shirt: 

 

En ila isiguiente itabla y ifigura ise realizai ila icomparación ide los iresultados del Estudio 

ide iMétodos (iPRE-TEST y iPOST- TEST), ivisualizándose ila imejora irealizada. 

Tabla 60. iResultadosi de Estudioi de Métodosi (PREi - TESTi vs. POSTi - TESTi) 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

 

 

 

 

 

Figura 40.  Resultados iEstudio de iMétodos (iPRE-iTEST vs. iPOST-iTEST) 

iFuente: iElaboración propiai 

2.7.4.2. iResultados iDimensión iEstudio de iTiempos 

2.7.4.2.1. Tomai dei Tiemposi (iPost – iTest) 

Sei procediói a irealizar lai itoma de tiemposi del imes de isetiembre i2018, iconsiderándose 

25 días ilaborables (30 díasi – 5 domingosi) ipara determinari el inúmero de imuestras 

requeridasi parai el iestablecimiento idel itiempo iestándari nuevoi del iprocesoi ide 

elaboracióni de T-Shirt ide la iempresa dei Confecciones iCreaciones iVictorias. 
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Tabla 61. Registroi de tomai de itiempos Setiembrei i2018 - segundosi 

iFuente: iElaboración ipropia 

Tabla 62. iRegistro dei tomai de tiemposi Setiembrei 2018i - minutosi 

iFuente: iElaboracióni propiai 
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En ila itabla 62 se iapreciani lai tomai dei tiemposi del mesi de isetiembre 2018, idonde ise 

puedei identificari quei el díai coni menori tiempoi de procesoi es el día 21, coni un tiempoi 

totali de 8.72 min. Y el día con mayori tiempoi de iproceso esi el día 1 con 9.18 min.  

Asimismoi, sei lograi identificari quei lai tomai de itiempos iactual es imenor a la itoma ide 

tiemposi anteriori. 

Tabla 63. Cálculoi dei númeroi dei muestrasi. 

iFuente: iElaboración ipropia 

Como se ivisualizai en Tabla 63, parai el cálculoi del númeroi de muestrasi se aplicai lai 

fórmulai de iKanawatyi, asimismoi, losii datosi son obtenidosii de la itoma de itiempos 

obtenidosi del mesi de isetiembre. 

Tabla 64. Cálculoi del ipromedio idel itiempo iobservado itotal de iacuerdo al itamaño ide 

lai muestrai eni eli mesi de setiembre 

iFuente: iTabla i60
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Tabla 65. Cálculoi del tiempio estándari del iproceso de ielaboración de iT-Shirt (POSTi – TESTi) 

 Fuente: Tabla 66, Sistemai de Westinghousei y Sistema ide suplementosi por descanso. 

En lai Tabla 65 sei realiza el cálculoi del tiempoi estándari del procesoi de elaboracióni de T-Shirti de la empresai de confecciones iCreaciones 

Victorias iactual, el cual, muestrai comoi resultadoi iun tiempoi total de 10.50 iminutos, el icual es el itiempo irequerido ipara irealizar un iT- Shirt. 
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Prosiguiendoi con losi resultados dei lai dimensión iEstudio de Tiempos, ien la isiguiente 

tablai y igráfico, se icomparan los iresultados deli Prei iTest y iPost iTest del iproceso ide 

elaboracióni de iT-Shirt de la iempresa iCreaciones iVictorias. iEn esta se ilogra ivisualiza 

que el tiempoi estándari idisminuyó ide 14 min a 10.50 min.  

Tabla 66. iResultados Estudio ide iTiempo (PREi – TESTi vs. POSTi – TESTi) 

 

  

  

iFuentei: iElaboracióni ipropiai 

 

Figura 41. Resultadosi de Estudioi de Tiemposi (PREi – TESTi vs. POSTi – TESTi) 

iFuente: iElaboración ipropiai 

2.7.4.3. Resultadosi de ieficiencia, ieficacia y iproductividad (Posti – Testi) 

Habiéndosei obtenidoi el tiempoi estándar, se procedei a realizari el cálculoi de lai capacidad 

instaladai con lai siguientei ifórmula: 

 

Tabla  
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67. Cálculoi de ila icapacidadi instaladai (POSTi – TESTi) 

iFuente: iTablai 63 

Se puede apreciar en la tabla 67 que lasi unidadesi que teóricamentei se puedeni produciri 

ison 228.60 iunidadesi dei T- Shirti 

Contandoi con la capacidadi instaladai, sei procedei a realizari el cálculoi de las iunidadesi 

que iverdaderamentei se ivan a iproducir ipor día, ihaciendo uso de la siguiente ifórmula: 

 

 

Tabla 68. iCálculoi de las iunidades iprogramadas 

iFuentei: Tabla 65 

Observandoi la tablai 68, ipodemos iidentificari que ilas iunidades iprogramadas ipor idía 

soni 183 unidadesi de iT-Shirt.  

Asimismoi, parai un mejori análisisi de la mejorai de la productividadi de la empresai 

Creaciones Victorias, sei obtieneni los resultadosi de la ieficiencia, ieficacia y iproductividad 

deli mesi de isetiembre 2018. 
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Tabla 69. Productividadi iSetiembre i2018 (POSTi - iTESTi) 

 

iiFuente: iElaboración ipropia 
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Tabla 70. iProductividad ioctubre 2018 (iPOST -iTEST) 

 

 Fuente: Elaboración propia 
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2.7.4.4. Balance de línea 

Para asegurar el cumplimiento de la producción se procede a realizar el balance de línea, 

con los datos que se encuentran en la siguiente tabla a continuación: 

Tabla 71. Datos para el balance de línea 

 

      

  Fuente: Tabla 67, 68. 

Los datos ya mencionados, es información previamente presentadas en las tablas 67 y 68, 

los cuales servirán para proseguir con nuestro cálculo de balance de línea. 

Mediante la siguiente tabla, en la cual se encuentran indicadas las operaciones y el tiempo 

estándar de cada una de ellas, se procederá a realizar el cálculo de la producción estimada 

por hora, de cada operación. 

Tabla 72. Producción estimada por hora según operación 

 

Fuente: Elaboración propia 

Habiéndose estimado la producción por hora de cada una de las operaciones (Tabla 72) se 

procede a realizar el cálculo de la producción real, haciendo uso de la eficiencia de cada uno 

de los colaboradores al ejecutar cada una de las operaciones, lo cual se puede apreciar en la 

tabla a continuación: 

1 Remalladora

2 Remalladora

3 Remalladora

4 Recta

5 Remalladora

6 Remalladora

7 Bastera

8 Bastera

9

10

Hombreado 0.50

TIEMPO ESTÁNDAR (min)
N° 

OPERACIÓN
OPERACIÓN MÁQUINA

Pegado de manga

Unir cuello

0.84

1.07

1.77

0.28 214

120

PRODUCCIÓN ESTIMADA X 

HORA (Unidades)

71

56

34

Limpieza de polos acabados

Empaquetado 1.98

1.39

30

43

75

Cerrado de costados

Bastillado de mangas

Bastillado parte inferior (basta)

Pegado de cuello

Pespunteado de seguridad

97

48

0.80

0.62

1.25
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Tabla 73. Cálculo de la producción real por hora según operación 

iFuente: iElaboración ipropia 

En la iTabla 73 se presenta el número ide operación, el colaborador a realizar la operación, 

la eficiencia con la que realiza la operación, su producción real por hora y el tiempo en el 

que realmente el colaborador ejecuta la operación según su nivel de eficiencia. Asimismo, 

en la siguiente tabla podemos observar que cada uno de los colaboradores, ejecutando el 

total de operaciones asignadas, cumple el horario de las horas laborables. 

Tabla 74. Cumplimiento de horas laborables 

 

Fuente: Elaboración propia 

Habiéndose obtenido con los datos anteriores la producción real, horas reales y el 

cumplimiento de las operaciones dentro del horario laborable, se procede a presentar el 

balance de línea, el cual también nos sirvió para realizar nuestra distribución de planta 

(Figura 37). 

Figura 42. Balance de línea 

Fuente: Elaboración propia 

2 3

7 8 5 6

OPERARIO 5

10

ESTACION 7

OPERARIO 4

ESTACIÓN 4

OPERARIO 1

ESTACION 5

OPERARIO 3

9

ESTACION 6

OPERARIO 2

ESTACION 2

OPERARIO 3

4

ESTACION 3

OPERARIO 1

1

ESTACION 1 

N° OPERARIO HORAS LABORADAS

1 1 7 8 8.0

2 2 3 8.0

3 4 9 8.0

4 5 6 8.0

5 10 8.0EDUARDO PAREJA

COLABORADORES OPERACIONES

ROBERT SILVA

ANTHONY SAIRE

KELER HUATANGARY

JUAN CARLOS GARCIA

1 ROBERT 74% 89 2.1

2 ANTHONY 78% 167 1.1

3 ANTHONY 78% 26 6.9

4 KELER 94% 53 3.5

5 JUAN CARLOS 80% 57 3.2

6 JUAN CARLOS 80% 38 4.8

7 ROBERT 73% 71 2.6

8 ROBERT 73% 55 3.3

9 KELER 94% 41 4.5

10 EDUARDO 76% 23 8.0

HORAS 

REALES
COLABORADORES

PRODUCCIÓN REAL X 

HORA (Unidades)

EFICIENCIA 

COLABORADORES

N° 

OPERACIÓN
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2.7.4.5. Eficiencia, Eficacia y Productividad 

Procedemosi ai comparari lai ieficiencia, ieficacia y iproductividad del iPRE-iTEST y 

iPOST-iTEST, las icuales, se ipueden ivisualizar ien la isiguiente tabla y igráfico a 

icontinuación. 

Tabla 75. Resultadosi Eficiencia, iEficacia y iProductividadi (PRE – TEST vs. POST – 

TEST) 

 

 

 

 

  

iFuente: iElaboración ipropia 

Figura 43. Resultados: iEficiencia iEficacia y iProductividad (PREi – TESTi Vs. POSTi – TESTi) 

iFuente: iElaboración ipropia 

En la ifigura 43 se iobserva eli incrementoi de la ieficiencia, eficaciai y iproductividad ien 

el imes de setiembre y ioctubre con irespecto a los imeses de Pre-iTest (ienero – ijunio).  

MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD

ENERO 68% 77% 53%

FEBRERO 73% 79% 57%

MARZO 70% 76% 54%

ABRIL 73% 80% 59%

MAYO 67% 80% 53%

JUNIO 65% 80% 52%

SETIEMBRE 76% 94% 71%

OCTUBRE 78% 97% 76%
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Costeoi del iProductoi Actuali 

Conociéndosei lai actual icantidad ide unidades iprogramadas ipor mes, icon la 

implementacióni, ise iprocede a irealizar el inuevoi costo iunitario de iun iT-Shirt, el cual, 

como se imencionó en iel icosteo de iproducto iinicial, ivaría isegún la icantidad de iT-Shirt 

producidosi. 

Tabla 76. Costoi de produccióni mesi de setiembrei (POST – TEST) 

iFuente: Elaboracióni ipropia 

iLos costosi ipresentados en la iTabla 76 se ibasan ien iuna iproducción de 4319 iunidades 

producidasi en un iperiodo ide 25 días ilaborables idel mes de isetiembre 2018. 

Seguidamentei, se iprocede a ipresentar el icosto de iproducción del imes de isetiembre: 
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Tabla 77. iCostos ide iproducción imes dei octubre (POSTi - TESTi) 

iFuente: iElaboración ipropia 

En ila tabla 77 ise iapreciai que iel icosto iunitario de iproducción idel mes de octubre ies de 

S/7.54 eli cuali sei basai en unai produccióni de 4623 unidadesi realizadasi en el periodoi de 

26 días deli mesi de octubre i2018. 

Seguidamenteii se iprocedei a presentarii el iicálculo del iipromedio iidel costo iiunitario ide 

los T-Shirt producidos en el iperiodo de idos meses, 51 días, ia iicontinuacióni: 

}Tabla 78. Promedioi de costos unitarioi de produccióni (POST - TEST) 

Fuente: Elaboración propia 

COSTO UNITARIO 

OCTUBRE

 COSTO UNITARIO 

PROMEDIO ACTUAL

7.74S/                                      7.54S/                                       7.64S/                                     

COSTO UNITARIO 

SETIEMBRE
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Asimismo, en la Tabla 78 se iobserva que el costo iunitario ipromedio actual para iproducir 

una iunidad de T-Shirt es de S/ 7.64 después de realizada la iimplementación, ipor tanto, ise 

ilogró ireducir el costo iunitario en S/. 1.80 

 

Figura 44. iCosto iunitario iinicial y actual 

Fuente: Elaboración propia 

 

2.7.5. Análisis Económico Financiero 

iPara realizar este ianálisis, se ievaluará ieconómicamente la ipropuesta de imejora 

planteada. iPrimero, se iprocede a iidentificar y icalcular los icostos y ibeneficios que ise 

obtienen con la iimplementación ide las mejoras, iposteriormente se procede a realizar el 

ratio de Costo –Beneficio. 

Para la iimplementacióni del Estudioi del iTrabajo eni la iempresa de Confecciones 

Creaciones Victorias, ise incurreni en losi siguientesi gastosi: 
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Tabla 79. iRequerimientos ipara la iimplementacióni del iEstudio del iTrabajo 

iFuente: iElaboracióni propiai 

En la Tabla 79 ise puede iapreciar lai inversión total parai la iimplementación dei la imejora, 

el cuali es de S/ 8,763.30. iContinuando, iprocedemos ai realizar el análisis de mano de obra: 

Tabla 80. Horas - Hombre Utilizadasi en eli Estudioi del Trabajoi 

 

iFuente: Elaboración ipropiai 

En ila iTabla 80 presentadai se ivisualiza que el itotal de la iinversión irealizada ien la 

capacitacióni y la implementacióni del estudioi del trabajoi es de S/2,262.46. 

Finalmente, ise iobtiene lai inversión irealizada. 

Tabla 81. iInversión Totali iRealizadaii 

 

 

iFuente: iElaboracióni propiai 

Eni lai tabla 81, iise iapreciai que el iigasto itotali irealizadoi es dei S/ 11,025.76, montoi 

quei serái usadoi para mejorari la productividadi en la empresai de confeccionesi Creacionesi 

Victorias. 
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2.7.5.1. Análisisi Beneficioi - Costoi 

Para poderi determinari el ratio Beneficioi - Costoi de la aplicacióni del Estudioi del Trabajo, 

ise tienei eni cuenta ila siguientei información: 

Tabla 82. Margeni de icontribución imes de imayo (PREi – TESTi) 

 

iFuente: iElaboración ipropia 

En la tabla 82 se iobserva ique en el imes de imayo 2018 ise han iproducido 2850 iunidades 

de T-Shirt, ilas icuales itienen una iventa de S/ 28,500.00; iasimismo para iproducir iestas 

unidadesi de T-Shirt ise tuvoi uni costo ivariable de S/ 26,633.50, iobteniéndose iasí iun 

margen ide icontribucióni de S/ 1866.50. 

UNIDADES 

PRODUCIDAS 

PRECIO DE 

VENTA 

UNITARIO

COSTO 

UNITARIO 
VENTAS 

COSTOS 

VARIABLES

MARGEN DE 

CONTRIBUCIÓN 

A B C D=A x B E= A x C F= D - E

2/05/2018 110 10.00S/          9.35S/        1,100.00S/   1,027.96S/   72.04S/                 

3/05/2018 110 10.00S/          9.35S/        1,100.00S/   1,027.96S/   72.04S/                 

4/05/2018 112 10.00S/          9.35S/        1,120.00S/   1,046.65S/   73.35S/                 

5/05/2018 118 10.00S/          9.35S/        1,180.00S/   1,102.72S/   77.28S/                 

7/05/2018 95 10.00S/          9.35S/        950.00S/      887.78S/      62.22S/                 

8/05/2018 96 10.00S/          9.35S/        960.00S/      897.13S/      62.87S/                 

9/05/2018 98 10.00S/          9.35S/        980.00S/      915.82S/      64.18S/                 

10/05/2018 113 10.00S/          9.35S/        1,130.00S/   1,056.00S/   74.00S/                 

11/05/2018 115 10.00S/          9.35S/        1,150.00S/   1,074.69S/   75.31S/                 

12/05/2018 118 10.00S/          9.35S/        1,180.00S/   1,102.72S/   77.28S/                 

14/05/2018 119 10.00S/          9.35S/        1,190.00S/   1,112.07S/   77.93S/                 

15/05/2018 115 10.00S/          9.35S/        1,150.00S/   1,074.69S/   75.31S/                 

16/05/2018 112 10.00S/          9.35S/        1,120.00S/   1,046.65S/   73.35S/                 

17/05/2018 117 10.00S/          9.35S/        1,170.00S/   1,093.38S/   76.62S/                 

18/05/2018 116 10.00S/          9.35S/        1,160.00S/   1,084.03S/   75.97S/                 

19/05/2018 113 10.00S/          9.35S/        1,130.00S/   1,056.00S/   74.00S/                 

21/05/2018 96 10.00S/          9.35S/        960.00S/      897.13S/      62.87S/                 

22/05/2018 95 10.00S/          9.35S/        950.00S/      887.78S/      62.22S/                 

23/05/2018 115 10.00S/          9.35S/        1,150.00S/   1,074.69S/   75.31S/                 

24/05/2018 110 10.00S/          9.35S/        1,100.00S/   1,027.96S/   72.04S/                 

25/05/2018 110 10.00S/          9.35S/        1,100.00S/   1,027.96S/   72.04S/                 

26/05/2018 112 10.00S/          9.35S/        1,120.00S/   1,046.65S/   73.35S/                 

28/05/2018 110 10.00S/          9.35S/        1,100.00S/   1,027.96S/   72.04S/                 

29/05/2018 108 10.00S/          9.35S/        1,080.00S/   1,009.27S/   70.73S/                 

30/05/2018 108 10.00S/          9.35S/        1,080.00S/   1,009.27S/   70.73S/                 

31/05/2018 109 10.00S/          9.35S/        1,090.00S/   1,018.61S/   71.39S/                 

TOTAL 2850 10.00S/          9.35S/        28,500.00S/ 26,633.50S/ 1,866.50S/            

FECHA

MAYO
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Continuandoi, se procedei a presentari el margeni de contribucióni del mesi de junio: 

Tabla 83. Margeni dei contribucióni mesi dei junioi (PREi - TESTi) 

Fuentei: Elaboracióni propiai 

En la itabla 83 se iobserva quei en iel mesi de imayo 2018 se ihan iproducido 2850 iunidades 

de T-Shirt, ilas cuales itienen una iventa de S/ 28,500.00; iasimismo ipara iproducir iestas 

unidadesi de T-Shirti se tuvoi un costoi variablei de S/ 26,633.50, obteniéndosei así uni 

margeni de icontribución dei S/ 1866.50. 

Por tantoi, se obtienei quei el imargen dei contribucióni de losi meses imayo y junioi es igual 

ia S/3,151.51 

UNIDADES 

PRODUCIDAS 

PRECIO DE 

VENTA 

UNITARIO

COSTO 

UNITARIO 
VENTAS 

COSTOS 

VARIABLES

MARGEN DE 

CONTRIBUCIÓN 

A B C D=A x B E= A x C F= D - E

1/06/2018 108 10.00S/          9.53S/        1,080.00S/   1,029.33S/   50.67S/                 

2/06/2018 108 10.00S/          9.53S/        1,080.00S/   1,029.33S/   50.67S/                 

4/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

5/06/2018 110 10.00S/          9.53S/        1,100.00S/   1,048.39S/   51.61S/                 

6/06/2018 114 10.00S/          9.53S/        1,140.00S/   1,086.52S/   53.48S/                 

7/06/2018 108 10.00S/          9.53S/        1,080.00S/   1,029.33S/   50.67S/                 

8/06/2018 110 10.00S/          9.53S/        1,100.00S/   1,048.39S/   51.61S/                 

9/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

11/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

12/06/2018 95 10.00S/          9.53S/        950.00S/      905.43S/      44.57S/                 

13/06/2018 96 10.00S/          9.53S/        960.00S/      914.96S/      45.04S/                 

14/06/2018 109 10.00S/          9.53S/        1,090.00S/   1,038.86S/   51.14S/                 

15/06/2018 106 10.00S/          9.53S/        1,060.00S/   1,010.27S/   49.73S/                 

16/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

18/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

19/06/2018 108 10.00S/          9.53S/        1,080.00S/   1,029.33S/   50.67S/                 

20/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

21/06/2018 105 10.00S/          9.53S/        1,050.00S/   1,000.74S/   49.26S/                 

22/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

23/06/2018 110 10.00S/          9.53S/        1,100.00S/   1,048.39S/   51.61S/                 

25/06/2018 116 10.00S/          9.53S/        1,160.00S/   1,105.58S/   54.42S/                 

26/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

27/06/2018 113 10.00S/          9.53S/        1,130.00S/   1,076.99S/   53.01S/                 

28/06/2018 115 10.00S/          9.53S/        1,150.00S/   1,096.05S/   53.95S/                 

30/06/2018 112 10.00S/          9.53S/        1,120.00S/   1,067.45S/   52.55S/                 

TOTAL 2739 10.00S/          9.53S/        27,390.00S/ 26,104.98S/ 1,285.02S/            

JUNIO

FECHA
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Seguidamentei, ise procedei a ipresentar el imargen de icontribución de los imeses post – 

test (isetiembre y ioctubre). 

Tabla 84. Margeni de icontribución imes de isetiembre (iPOST - iTEST) 

 

iFuente: iElaboración ipropia 

De ila tabla 84 se iobserva ique en el mes de setiembre 2018 se ihan producido 4319 unidades 

de T-Shirt, cuyas ventas son de S/ 43,190.00, así itambién, el icosto variable ide iproducción 

de estas iunidades es igual a S/ 33,414.04, iobteniéndose icomo margeni de icontribución un 

totali de S/ 9,775.96 

Continuando con el cálculo del margen de contribución del post – test, se procede a presentar 

el margeni de icontribución idel mes ide octubre: 
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Tabla 85. Margeni de icontribucióni del imes de ioctubre (POSTi - iTEST) 

iFuente: iElaboración ipropia 

De la tabla 85 se ivisualiza ique en iel imes de ioctubre 2018 se han iproducido 4623 

unidadesi de iT-Shirt, icuyo ivalor total ide iventas es de S/ 46,230.00, iasí también, iel costo 

variablei de produccióni de estasi unidadesi es iguali a S/ 34,841.64, obteniéndosei comoi 

margeni de contribucióni un totali de S/ 11,388.36. 

Por tantoi, se obtienei que eli margeni de contribucióni de los 51 días pertenecientesi a los 

meses de isetiembre yi octubrei es igual a S/ 21,164.31 

Asimismoi, parai mejori comprensióni del cálculoi de margeni de contribucióni con los 

datosi de lasi ventasi y costosi (antesi y despuési) se procedei a presentari la siguientei itabla:  
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Tabla 86. Cálculoi del imargeni de icontribucióni 

iFuente: iElaboración ipropia 

En la iTabla 86 se iobserva que iel imargen de icontribución iantes es de S/ 3,151.51, 

mientras ique después ide iaplicada lai mejorai es de S/ 21,164.31 ipor tanto, ise obtiene 

como idiferencia iel imonto ide S/ 18,012.80. 

Habiéndosei obtenidoi el montoi de diferenciai del margeni de contribucióni despuési - 

antesi y iel icálculo ide los igastos de ilai implementacióni de ila mejora (tabla 81) ise 

procedei a irealizar iel icálculo ibeneficio – icosto para ipoder ideterminar si el iproyecto es 

viable.  

Lai interpretacióni del resultadoi del ianálisis será el isiguiente: 

• Si B/C >1 iEl proyectoi es factible, por tanto, será aceptado 

• Si B/C=1 iEl proyecto apenas tendrái rentabilidadi esperada, pori lo icual debe iser 

postergado 

• Si B/C<1 iEl proyecto serái rechazado.  

 

 

El ratio iBeneficio - Costoi luegoi de la implementacióni da comoi resultado 1.63 y al ser 

estei valori mayori que 1, estai nosi indica que la iinversión irealizada ipara la iejecución del 

plan fue ifactible y iaceptada.                                                                                                           

Seguidamentei, ise procederái a presentari al cálculoi del valor actual neto y de la tasa interna 

de retorno en un periodoi de docei meses, con datosi promediosi de una produccióni de 25 

díasi al mes. Estei promedioi es obtenidoi de nuestrai produccióni obtenidai en pre – test y 

post – test. 

Tabla 87. Datosi previosi para el icálculo idel VAN iy iTIR 

Fuente: Elaboración propia 

Ventas Costos
Margen de 

Contribución

Antes 55,890.00S/                  52,738.49S/              3,151.51S/                    

Después 89,420.00S/                  68,255.69S/              21,164.31S/                  

∆ = 18,012.80S/                  
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Tabla 88. Cálculoi de Valori Actuali Netoi (VAN) y Tasai Internai de Retornoi (TIR) 

 

iFuentei: iElaboracióni ipropiai 

Losi datosi que ise muestrani en la iTabla 88 ihacen ireferencia a unai proyeccióni de 12 meses, ien iel icual se ivisualiza iel iincrementoi de 

ventasi y costosi, dados ipor el iaumento ien lai producción, así tambiéni se observani egresosi mensualesi de S/ 485.44, en el icual se iproyecta, 

el icosto ide las icapacitaciones y isostenimiento de la iherramienta a idarse en el ilapso de iun año, ipara mantener ila imejora iaplicada.  

Esi así ique, ihaciendo usoi de una itasa iinterés imensual del 1%, iobtenemos iun Valor iActual Neto (VAN) iestimado ia un iaño de S/ 

82,544.00, iprobando iasí ique la iaplicación deli Estudioi del Trabajoi para mejorari la productividadi en el proceso ide elaboración ide iT-Shirt 

en la empresa de confecciones Creaciones Victorias no genera pérdidas financieras a la empresa, por lo contrario, se demuestra la viabilidad 

económica idel proyecto. iAsimismo, ise procedió a irealizar el icálculo de ila iTasa iInterna de iRetorno (TIR) el icual ies de 75.31%, 

comprobándose iasí quei la inversióni es recuperadai y adicionalmentei se obtienen beneficios, ihaciendo este iproyecto irentable
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3.1. Análisisi iDescriptivo 

Eni la ipresentei investigacióni se realizai un análisisi descriptivo a los resultados obtenidos 

antes y después de la Aplicación del Estudio del Trabajo para mejorari la productividadi del 

procesoi de elaboracióni de T-Shirti en la empresai de confección itextil iCreaciones 

Victorias. 

3.1.1. Variablei iindependiente: iiEstudio idel iTrabajo 

Dimensióni: iEstudio ide imovimientos 

Indicadori: iÍndice ide iactividades ique iagregan ivalor 

A icontinuación, se imuestra el iindicador de iactividades ique agregan ivalor del pre – test 

(antes de la implementación) iy ipost – test (despuési de la iimplementación). 

Tabla 89. iÍndicei de iactividades ique iagregan ivalor 

iFuente: iElaboración ipropiai 

En la iTabla 89 se iobserva que iel índice de iactividades ique agregan ivalor iaumentó 

después ide la iimplementación ide la imejorai realizada, notándosei una mejora en el post – 

test, mientras ique antes las iactividades que iagregan valor ieran un 50% ahora son un 

61.30%.  

 

 

 

 

 

 

Figura 45. Actividades que agregan valor antes y después 

Fuente: Elaboración propia 

ANTES

DESPUÉS

IAAV=
∑                              

∑                      
 

= 
  

  
= 50%

IAAV=
∑                              

∑                      
 

= 
  

  
= 61.30%
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En ila figurai i45 se visualiza quei las actividadesi que iagregan valor ihan incrementado en 

22.6% icon respecto al ipre – test. 

Dimensióni: Estudio de tiemposi 

Indicadori: Tiempoi estándari 

En ila siguiente iTabla 90 se ipuede iobservar el icambio ique tuvoi el tiempo iestándar antes 

y después de ila implementacióni de la imejora. 

Tabla 90. iTiempo iestándar iantes y después 

 

 

 

iFuente: iElaboración propia 

A fin de iefectuar el ianálisis de ilas mejoras en el iitiempoi estándar, es iconveniente 

presentarii un igráficoi ique imuestre ilai ievolucióni del itiempo iestándar. 

Figurai 46. Resumeni de tiempoi estándar iantes y idespués 

Fuentei: Elaboracióni propiai 

Eni la ifigura anteriori, iFigura 46, se visualizai que el iresumen del itiempo iestándari hai 

mejoradoi, coni un antesi de 14.00 minutosi frentei a uni actuali de 10.50 iminutos, 

presentandoi un iíndice de mejorai de 3.50 despuési de iaplicada la iherramientai. 

ANTES DESPUÉS

TIEMPO ESTÁNDAR 

(min)
14.00 10.50



144 

 

3.1.2. iVariablei dependientei: Productividadi 

 Tabla 91. Estadísticai descriptivai de la iproductividad 

 Fuente: Elaboración propia 

Figura 47. Resumen de la productividad 

Fuentei: Elaboracióni propiai 

En la figura 47 se muestrai el iresumen de la productividad antes de la iaplicación idel 

estudioi del itrabajo iicon una media de 0.5243 frente al actual con un 0.7355 con iun 

índice de 0.2111 y con un incrementoi del 40.28% 

Indicadori: iEficiencia 

Tabla 92. Estadísticai descriptivai de la ieficiencia 

Fuente: Elaboración propia 

N Media
Desviación 

estándar
Mínimo Máximo

EFICIENCIA 

ANTES
51 .7994 .04688 .69 .87

EFICIENCIA 

DESPUÉS
51 .9588 .01785 .93 .99

Estadísticos descriptivos

N Media
Desviación 

estándar
Mínimo Máximo

PRODUCTIVIDAD 

ANTES
51 .5243 .03119 .47 .60

PRODUCTIVIDAD 

DESPUÉS
51 .7355 .02737 .69 .78

Estadísticos descriptivos
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Figura 48, Resumen de la eficiencia 

Fuente: Elaboración propia 

En el gráfico ianterior, i Figura 48, se imuestra el iresumen de lai ieficienciai antes icon iuna 

mediai de 0.7994 y idespués de la iaplicación del iestudio del itrabajo coni un iactual de 

0.9588 con uni índice de 0.1594 y con iuni incremento del 19.94% 

Indicador: Eficacia 

Tabla 93. iEstadística idescriptiva ide la ieficacia 

iFuente: iElaboración ipropia 

Figura 49. Resumen de la eficacia 

iFuente: iElaboración ipropia 

N Media
Desviación 

estándar
Mínimo Máximo

EFICACIA 

ANTES
51 .6571 .02452 .61 .71

EFICACIA 

DESPUÉS
51 .7671 .01487 .74 .79
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En la ifigura 49 se imuestra el iresumen de la ieficiencia iantes de la iaplicación idel iestudio 

del trabajoi con unai imedia de 0.6571 ifrente al actual icon un 0.7671 icon un iíndice ide 

0.1100 y icon uni incrementoi del 16.74% 

3.2. Análisisi iinferenciali 

3.2.1. Análisisi de ihipótesis igeneral 

Con el fin de icontrastar ila hipótesisi igeneral, es ipreciso ideterminar si ilos idatos 

iobtenidos ide la ivariable iproductividad iantes y idespués itienen un icomportamiento 

paramétricoi o noi paramétricoi, parai ello y dado ique es una imuestra mayori a 30 días, se 

procederái a irealizar el ianálisis de inormalidad imediante el iestadígrafo iKolmogrov – 

Smirnovi. 

iRegla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, la distribución no es normal (No paramétrico) 

Si ρvalor > 0.05, la distribución es normal (Paramétrico) 

Tabla 94. Prueba de normalidad de productividad de Kolmogorov - Smirnov 

Fuente: Elaboración propia 

La tabla 94 nos imuestra la isignificancia ide la iproductividad iantes coni un 0.001 y la 

productividadi despuési con 0.005, iambos valoresi menoresi o iguales a 0.05, es decir 

muestran un comportamientoi no iparamétrico, por consiguiente, para contrastar la hipótesis 

general se utilizará ila prueba Wilcoxon. 

Contrastación de hipótesis 

Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo no mejora la productividad del proceso de 

elaboración de T-shirt en la empresa de confección textil Creaciones Victoria, Lima, 2018. 

PRODUCTIVIDAD 

ANTES

PRODUCTIVIDAD 

DESPUÉS

51 51

Media
.5243 .7355

Desviación estándar .03119 .02737

Absoluta .167 .151

Positivo .167 .148

Negativo -.082 -.151

.167 .151

,001
c

,005
c

a. La distribución de prueba es normal.

b. Se calcula a partir de datos.

c. Corrección de significación de Lilliefors.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

N

Parámetros normales
a,b

Máximas diferencias 

extremas

Estadístico de prueba

Sig. asintótica (bilateral)
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Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la productividad del proceso de 

elaboración de T-shirt en la empresa de confección textil Creaciones Victoria, Lima, 2018. 

Regla de decisión: 

Ho:   µPa ≥ µPd

Ha:   µPa < µPd 

Tabla 95. Comparación de medias de la productividad antes y después con la prueba 

Wilcoxon 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 95 se puede visualizar que la media antes (0.5243) es menor que la media después 

(0.7355), por lo consiguiente, según la regla de decisión, se rechaza la hipótesis nula y se 

acepta la hipótesis del investigador. 

Análisis mediante ρvalor para la productividad antes y después mediante Wilcoxon 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si ρvalor > 0.05 se acepta la hipótesis nula 

Tabla 96. Estadísticos de prueba Wilcoxon para la variable productividad 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 96 se puede observar que el valor de la significancia es de 0.000 siendo esta 

menor que 0.05, por consiguiente, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 

PRODUCTIVIDAD DESPUÉS - PRODUCTIVIDAD ANTES

Z -6,220b

Sig. asintótica (bilateral) .000

Estadísticos de pruebaa

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

N Media
Desviación 

estándar
Mínimo Máximo

PRODUCTIVIDAD ANTES 51 .5243 .03119 .47 .60

PRODUCTIVIDAD DESPUÉS 51 .7355 .02737 .69 .78

Estadísticos descriptivos
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3.2.2. Análisis de la primera hipótesis específica 

La finalidad de este punto es contrastar la primera hipótesis específica, es primordial, 

determinar si los datos obtenidos de la dimensión eficiencia antes y después tienen un 

comportamiento paramétrico o no paramétrico, para ello y dado que es una muestra mayor 

a 30 días, se procederá a realizar el análisis de normalidad mediante el estadígrafo 

Kolmogrov – Smirnov. 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, la distribución no es normal (No paramétrico) 

Si ρvalor > 0.05, la distribución es normal (Paramétrico) 

Tabla 97. Prueba de normalidad de productividad de Kolmogorov - Smirnov 

Fuente: Elaboración propia 

La tabla 97 nos muestra que la significancia de la eficiencia antes es de 0.00 y después es de 

0.018, ambas menores a 0.05 lo cual demuestra un comportamiento no paramétrico, por 

consiguiente, para contrastar la hipótesis específica se utilizará la prueba Wilcoxon. 

Contrastación de hipótesis 

Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo no mejora la eficiencia del proceso de elaboración 

de T-shirt en la empresa de confección textil Creaciones Victoria, Lima, 2018. 

Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia del proceso de elaboración de 

T-shirt en la empresa de confección textil Creaciones Victoria, Lima, 2018. 

EFICIENCIA 

ANTES

EFICIENCIA 

DESPUÉS

51 51

Media .7994 .9588

Desviación estándar .04688 .01785

Absoluta .244 .137

Positivo .115 .121

Negativo -.244 -.137

.244 .137

,000
c

,018
c

a. La distribución de prueba es normal.

b. Se calcula a partir de datos.

c. Corrección de significación de Lilliefors.

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

N

Parámetros normales
a,b

Máximas diferencias extremas

Estadístico de prueba

Sig. asintótica (bilateral)
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Regla de decisión: 

Ho:   µPa ≥ µPd 

Ha:   µPa < µPd 

Tabla 98. Comparación de medias de la eficiencia antes y después con el estadígrafo 

Wilcoxon 

 

Fuente: Elaboración propia 

Se puede visualizar en la tabla 98 que la media antes (0.7994) es menor que la media después 

(0.9588), por consiguiente, se observa que hay una mejora en la eficiencia y según la regla 

de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador. 

Análisis mediante ρvalor para la productividad antes y después mediante Wilcoxon 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si ρvalor > 0.05 se acepta la hipótesis nula 

Tabla 99. Estadísticos de prueba Wilcoxon para la variable eficiencia 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 99 se observa que el valor de significancia es de 0.000 siendo este menor a 0.005 

por consiguiente, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 

N Media
Desviación 

estándar
Mínimo Máximo

EFICIENCIA ANTES 51 .7994 .04688 .69 .87

EFICIENCIA DESPUÉS 51 .9588 .01785 .93 .99

Estadísticos descriptivos

EFICIENCIA DESPUÉS - EFICIENCIA ANTES

Z -6,221b

Sig. asintótica (bilateral) .000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.

Estadísticos de pruebaa
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3.2.3. Análisis de la segunda hipótesis específica 

La finalidad de este punto es contrastar la segunda hipótesis específica, es preciso determinar 

si los datos obtenidos de la variable eficacia antes y después tienen un comportamiento 

paramétrico o no paramétrico, para ello y dado que la muestra es mayor a 30 días se 

procederá a realizar el análisis de normalidad mediante el estadígrafo de Kolmogrov – 

Smirnov. 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, la distribución no es normal (No paramétrico) 

Si ρvalor > 0.05, la distribución es normal (Paramétrico) 

Tabla 100. Prueba de normalidad de eficacia Kolmogorov – Smirnov 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

La tabla 100 nos muestra la significancia de la eficacia antes y después menor a 0.05, es 

decir que ambas tienen un comportamiento no paramétrico, por tanto, para contrarrestar la 

hipótesis específica se utilizará la prueba de Wilcoxon. 

Contrastación de hipótesis 

Ho: La aplicación del Estudio del Trabajo no mejora la eficiencia del proceso de elaboración 

de T-shirt en la empresa de confección textil Creaciones Victoria, Lima, 2018. 

Ha: La aplicación del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia del proceso de elaboración de 

T-shirt en la empresa de confección textil Creaciones Victoria, Lima, 2018. 

EFICACIA 

ANTES

EFICACIA 

DESPUÉS

51 51

Media .6571 .7671

Desviación estándar .02452 .01487

Absoluta .202 .147

Positivo .202 .114

Negativo -.107 -.147

.202 .147

,000
c

,008
c

b. Se calcula a partir de datos.

c. Corrección de significación de Lilliefors.

a. La distribución de prueba es normal.

N

Sig. asintótica (bilateral)

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

Parámetros normales
a,b

Máximas diferencias extremas

Estadístico de prueba
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Regla de decisión: 

Ho:   µPa ≥ µPd 

Ha:   µPa < µPd 

Tabla 101. Comparación de medias de la eficacia antes y después con el estadígrafo 

Wilcoxon. 

Fuente: Elaboración propia 

Se puede visualizar en la tabla 101 que la media antes (0.6571) es menor que la media 

después (0.7671), por consiguiente, se observa que hay una mejora en la eficiencia y según 

la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis del investigador. 

Análisis mediante ρvalor para la productividad antes y después mediante Wilcoxon 

Regla de decisión: 

Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula 

Si ρvalor > 0.05 se acepta la hipótesis nula 

Tabla 102. Estadísticos de prueba Wilcoxon para la variable eficacia 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la tabla 102 se observa que el valor de significancia es de 0.000 siendo esta menor que 

0.05 por consiguiente, se rechaza la hipótesis nula y se acepta la hipótesis alterna. 

N Media
Desviación 

estándar
Mínimo Máximo

EFICACIA ANTES 51 .6571 .02452 .61 .71

EFICACIA DESPUÉS 51 .7671 .01487 .74 .79

Estadísticos descriptivos

EFICACIA DESPUÉS - EFICACIA ANTES

Z -6,226
b

Sig. asintótica (bilateral) .000

Estadísticos de pruebaa

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo

b. Se basa en rangos negativos.
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IV. DISCUSIÓN 
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Losi resultados ide mayor relevanciai del presente estudio titulado “Aplicación del Estudio 

del trabajo para mejorar lai productividad del proceso ide elaboración de T-Shirt en la 

empresa de confección itextil Creaciones Victorias, Lima, 2018”, se halló iconcordancia con 

las iinvestigaciones iseñaladas en los antecedentes, dentro de los icuales integran Acuña 

(2013), Flores (2016) y Romero (2017). 

Una vez realizado el análisis ide la productividad se ilogró icomprobar que el estudio del 

trabajo mejora la productividad en el proceso de elaboración de T-Shirt de la empresa 

Creaciones Victorias, ya que las icifras indican que antes dei aplicado el estudio del itrabajo 

la productividad era de 52.43% y idespués de su aplicacióni la iproductividad es de 73.55%, 

por consiguiente, hubo una mejora de 40.28% icoincidiendo así con la investigación de 

Acuña Alcarraz, Diego (2012) “Incremento de la capacidad de producción de fabricación de 

estructurasi mototaxis aplicando metodologías de las 5S’s e ingeniería de métodos”. En la 

investigacióni ipreviamente imencionada, mediante las propuestas de mejora realizadas en 

la fase de estudio de métodos se genera resultados importantes tales como el aumento de la 

productividad de los operarios involucrados en las diferentes áreas, debido a la reducción de 

tiemposi imuertos y del esfuerzo físico. iImplementándolos se iestimó una reducción de 9.12 

minutos del tiempo de ciclo, lo icual hizo que aumentaran las iunidades producidas pasando 

de 18.34 a 20.75 incrementándose de esta forma lai productividad en un 13.1%. La reducción 

de los reprocesos, mermas y iproductos idefectuosos generarán un ahorro de S/ 15,913.24 

anuales. 

Una vez irealizado el análisis a la eficiencia se comprobó que la aplicación del estudio del 

trabajo mejora la ieficiencia en el proceso de elaboración de T-Shirt de la empresa 

Creaciones Victorias, puesto que ilas icifras nosi indican que iantes de la iaplicación del 

estudio del trabajo la eficiencia era de 79.94% y después de la aplicación del estudioi del 

trabajo ise muestra una ieficiencia de 95.88% es decir, existe una mejorai de 19.94%; 

icoincidiendo así con la investigación de Martinez, William (2013) “Propuestai de 

mejoramiento mediante el estudio del itrabajo para las líneas de iproducción de la empresa 

CINSA YUMBO” en dicha iinvestigación se menciona que después de aplicada la propuesta, 

el tiempo de ilínea iestándar es de 13.6 minutos, asimismo se obtuvo una mejora del 50.21% 

de la eficiencia puesto que eista pasa de 66.11% a 99.31%. 
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Una vez irealizado el ianálisis de la ieficacia se pudo icomprobar que la iaplicación del 

estudio del trabajo imejora la ieficacia en el proceso de ielaboración de T-Shirt de lai empresa 

Creaciones Victorias, debido a que las ciras nos indican que antes de aplicado el estudio del 

trabajo la ieficacia era de un 65.71% y luego de su aplicación se muestra una eficacia de 

76.71%, ipor consiguiente hubo iuna mejora de 16.74% icoincidiendo iasí con ila 

investigación de Romero Ticlla, Celenita (2017) “Aplicación del estudio del trabajo para 

mejorar la productividad en el áreai de iconfitado de la empresa PROVOCADITOS S.A.C., 

Lima, 2017”. En la iinvestigación antes imencionada el tiempo estándar se reduce en 40.43 

minutos, piasando de 107.01 minutos iantes a 129.58 minutos después de aplicada la mejora, 

incrementándose así las iunidades producidas y mejorando la ieficacia en un 16.88% puesto 

que antes de la aplicación del estudio idel trabajo la eficacia era de 77% y luego de aplicada 

esta es de 90%. 
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V. CONCLUSIONES
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En base a los iresultados obtenidos en la presente investigación se concluye en lo siguiente: 

a) La +vpresente +vinvestigaciónv respectoi al objetivo general concluye y demuestra que

la aplicación del estudio del trabajo mejora la productividad del {iproceso de

{elaboración de T-Shirt en la empresa de confección itextil iCreaciones Victorias, este

debido a que de forma previa a su aplicación  se ievidencia que la productividad era de

52.43% y posteriormente se obtuvo una mejora del 40.28%, obteniendo así una

productividad de 73.55%.

b) Asimismo, -irespecto al iprimer objetivo iespecífico se , iconcluye y demuestra que la

aplicación del estudio, del, trabajo mejora la eficiencia del proceso de elaboración de T-

Shirt ien la empresa de confección textil Creaciones Victorias. iEvidenciándose que a

priori a la iaplicación, del estudio del itrabajo, la eficiencia era de 79.94% y posteriori,

se obtuvo una, eficiencia de 95.88%, en la que se puede ver que hay una mejora del

19.94%.

c) Del mismo modo, en la presente, investigación respecto, al segundo objetivo, específico

se concluye y demuestra que la aplicación del estudio del trabajo mejora ieficacia del

proceso de elaboración de T-Shirt en la empresa de iconfección textil Creaciones

Victorias, observándose que la eficacia ianteriormente, era de 65.71% y iposteriormente,

se observa una eficacia de 76.71%, obteniéndose así una mejora del 16.74%.
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VI. RECOMENDACIONES
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Procediéndose con la finalización de la actual investigación y asimismo, habiéndose 

demostrado que mediante la aplicación del Estudio del Trabajo se logra una mejora en la 

productividad, se procede con las siguientes recomendaciones, estos con la finalidad de 

mantener los resultados presentados. 

La aplicación i de forma correcta del estudio i del trabajo lleva a la empresa Creaciones 

Victorias en una mejora i continua, no solo ello, ya que adicional a mejorar la, productividad 

al reducir los tiempos, improductivos durante el proceso y los imovimientos, iinnecesarios 

en cada una de las actividades ejecutadas dentro de las ioperaciones, este, a su vez debe ser 

revisado y monitoreado de forma, constante para asegurar su, cumplimiento y 

funcionamiento en cada una de sus, etapas. Ademási dei analizar, las iactividades que no 

agregan valor en las operaciones y por supuesto las, actividades, identro de estas, ya que al 

realizar esto, se podrá tomar, imedidas, icorrectivas en cada una de las, iactividades que la 

requieran.  

Asimismo, se recomienda que, durante un periodo de al menos, tres meses se debe realizar 

un control, exhaustivo, del cumplimiento del nuevo método de trabajo de parte del jefe de 

producción o jefe de esta cadena de procesos, asimismo, hacer uso del manual de 

operaciones, ejecutado durante el proceso de esta investigación, caso contrario los 

colaboradores, podrían volver a adoptar el anterior método de trabajo o perder el actual, 

método de trabajo. 

El programa de capacitaciones debe realizarse al menos una vez, al mes este con la finalidad 

de asegurar el entrenamiento y aprendizaje de los colaboradores, asimismo las actividades 

laborales deben ser monitoreadas y supervisadas por su jefe de cadena de producción. 

Sei recomiendai continuar, icon el levantamiento, de información posterior a la 

implementación y finalización del proyecto puesto que la mejora en la productividad podría 

ser más notable con la completa adopción del nuevo método de trabajo. 

La aplicación del *iestudio del *trabajo en el iproceso de elaboración de T-Shirt ha cumplido 

con las expectativas, además idando resultados +positivos, puesto que se logró el +objetivo 

general, el cual era mejorar la +productividad del proceso de elaboración de T-Shirt, 

generando de esta forma rentabilidad a la empresa, por ello se le recomienda continuar y 

expandir+ su aplicación en+ sus distintos +procesos+ productivos+. 
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ANEXOS 
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Anexo 1. Matriz de Coherencia

Fuente: Elaboración propia
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Anexo 2. Resumen del tiempo estándar 

Fuente: Elaboración propia 

DÍAS TIEMPO ESTÁNDAR ANTES TIEMPO ESTÁNDAR DESPUÉS

1 14.35 10.60

2 13.78 10.49

3 14.16 10.41

4 14.30 10.54

5 14.37 10.31

6 13.70 10.49

7 14.08 10.33

8 14.24 10.25

9 14.70 10.35

10 13.97 10.14

11 14.20 10.16

12 14.39 10.24

13 14.37 10.18

14 13.76 10.25

15 13.91 10.39

16 14.37 10.00

17 14.10 10.25

18 14.74 10.51

19 13.85 10.16

20 14.41 10.27

21 14.39 10.06

22 14.49 10.33

23 14.22 10.22

24 14.22 10.24

25 14.31 10.18

26 14.20 10.25

27 14.37 10.39

28 13.88 10.02

29 13.91 10.25

30 14.37 10.16

31 14.10 10.16

32 14.74 10.27

33 13.85 10.06

34 14.41 10.33

35 14.39 10.22

36 14.49 10.24

37 14.22 10.18

38 14.22 10.25

39 14.31 10.39

40 14.20 10.22

41 14.18 10.24

42 13.88 10.18

43 13.91 10.25

44 14.20 10.39

45 14.10 10.22

46 14.43 10.24

47 14.08 10.18

48 14.41 10.25

49 14.39 10.39

50 14.49 10.22

51 14.22 10.24
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Anexo 3. Formato Diagrama de Actividades 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 4. Formato de medición de eficiencia, eficacia y productividad 

 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 5. Sistema Westinghouse 

 

Fuente: Organización Internacional del Trabajo 

 

 

 



168 

 

 

Anexo 6. Sistema de Suplementos por descanso 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Organización Internacional del Trabajo 
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Anexo 7. Ficha técnica del cronómetro CASIO HS-70W 
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Anexo 8. Manual de Operaciones del Proceso de elaboración de T-Shirt 
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Fuente: Elaboración propia
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Anexo 9. Manual de Técnicas de confección 



178 

 

 



179 

 

 



180 

 

 



181 

 

 



182 

 

 



183 

 

 



184 

 

 



185 

 

 



186 



187 

 

 



188 

 

 



189 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Anexo 10. Definición conceptual de las variables y dimensiones - Formato de Validación 
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Anexo 11. Matriz de Operacionalización de la Variable - Formato de Validación 
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Anexo 12. Ficha de Validación 1
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Anexo 13. Ficha de Validación 2 
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Anexo 14. Ficha de Validación 3
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