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RESUMEN

El presente proyecto de investigacion titulado “Aplicacion del Estudio del Trabajo para
mejorar la productividad del proceso de elaboracion de T-Shirt en la empresa de confeccion
textil Creaciones Victorias, Lima, 2018, tiene como objetivo general, determinar como la
aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la productividad en la elaboracion de T-Shirt en

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

La investigacion es de tipo aplicada y tiene un disefio cuasi-experimental. La poblacién de
este proyecto esta conformada por los meses setiembre y octubre del afio 2018; sin embargo,
se obtuvo datos del area de produccion desde el mes de enero hasta octubre 2018, los cuales
fueron analizados antes y después de la aplicacion del Estudio del Trabajo. La muestra
analizada es igual a la poblacion, se emple6 como técnica, la observacion y los instrumentos
utilizados fueron: hojas de verificacion de toma de tiempos, formato de Calculo de NUmero
de Muestras, medicion de Tiempo Estandar, ficha de registro de Diagrama de Actividades
de Proceso, Ficha de Diagrama Bimanual, ficha de control de produccion, la ficha de
estimacién de eficiencia, eficacia y productividad y el crondmetro. Los instrumentos de

recoleccion 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,
20187, 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.

XVi



.- INTRODUCCION

17



1.1. Realidad problematica

En base al dltimo anuncio comunicado por las tasas anuales de crecimiento realizado
por The Conference Board, se afirma que después del transcurso de diez afios de caida
en el crecimiento de la productividad global este empieza a demostrar una mejoria,
tras un repunte en el afio 2017 y la visualizacion de una mejora en este 2018. Se proyecta
que la productividad global mejorara 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 economias maduras, tal es el caso de Estados Unidos, donde el crecimiento de la

productividad se manifestara de forma contundente, de 0.8% en 2017 a 1.5% en 2018, del

mismo modo, Europa mostrara una mejoria del 0.9% en 2017 al 1.2% en 2018, mas quien

definitivamente fortalecié su productividad es el pais asidtico, China , quien, demostrd

una mejora de 3.6% en 2016 a un 4.1% en 2017 vy se espera que llegue a 4.3% en
2018.

CHART 6: Growth of Labor Productivity, World, Actual, Pre-2005 and Post-2005 Trend, 1995-2017

5.0 s Pre-2005 trend

® o » Post-2005 trend 2010

4.5
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is 2000
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Figura 1. Crecimiento de la Productividad Laboral en el mundo, actual, Pre - 2015 y Post - 2015.
Tendencia 1995 — 2017

Fuente: The Conference Board Total Economy Database™
Asimismo, el Banco Mundial, en su informe de perspectivas econdmicas mundiales,
para el presente afio, prevé un crecimiento de la economia mundial al 3.1% debido a las

cifras positivas que dejé el afio 2017.
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En el caso de América Latinay el Caribe, quienes tuvieron dos afios de contraccion,
actualmente presentan una significativa recuperacion, este siendo manifestado en el
crecimiento de su PIB de un 0.9% en 2017. Adicional a ello, indicar que el crecimiento
maés sélido fue el de Brasil, se estima que este crecid en 1%; consecuentemente Argentina
se recuperd de larecesién ycrecié enun 2.7% impulsado por el aumento del consumo
privado y recuperacion de la inversion. Por otro lado, la incertidumbre politica rezago
el crecimiento de Chile y Perd. A pesar de ello, se cuenta con expectativa de un

crecimiento de la region de un 2% en 2018 y un 2.6% en 2019.

Prondsticos para los paises de América Latina y el Caribe
(Variacién porcentual anual, a menos que se indique otra cosa)
2015 2016 2017e 2018p 2019p 2020p
PIB a precios de mercado (USD de 2010)
Argentina 2,6 -2,2 2,7 3,0 3,0 3,2
Belice 2,9 -0,8 0,8 y . 1,7 1,7
Bolivia 4,9 4,3 3,9 3,8 3,4 3,3
Brasil -3,5 -3,5 1,0 2,0 2,3 2,5
Chile 2,3 1,6 1,7 2,4 2.7 2,8
Colombia 31 2,0 1,8 29 3,4 3,4
Costa Rica 4,7 4,3 3,9 3,6 3,5 3,5
Ecuador 0,2 -1,5 1,4 0,8 0,9 1,0
El Salvador 2,3 2,4 2,1 1,8 1,8 1,9
Granada 6,2 3,9 2,4 2,2 2,1 2,1
Guatemala 4,1 3,1 3,2 3,4 3,5 3,5
Guyana 3,1 3,4 2,9 3,8 3,7 3,7
Haiti® 1,2 1,4 1,1 2,2 2,5 2,5
Honduras 3,6 3,6 4,1 3,6 3,5 3,5
Jamaica 0,9 1,4 1,4 1,8 2,0 2,0
México 3,3 2,9 1,9 2,1 2,6 2,6
Nicaragua 4,9 4,7 4,5 4,4 4,4 4,4
Panama 5,8 4.9 5,5 5,6 5,6 3 /
= N a0 = a a0 a0 a0
' Pera 3,3 4,0 2,6 3,8 3,8 4,0 ]

epublica Dominicana 7,0 6,6 4,5 4.9 4,7 4,7
San Vicente y las Granadinas 1,4 1,9 v 2,7 2,8 2,8
Santa Lucia 2,0 0,9 2,0 2,2 1,8 1,8
Suriname -2,7 -5,1 0,0 2,2 1,2 1,2
Trinidad y Tobago -0,6 -5,4 -3,2 1,9 2,2 1,6
Uruguay 0,4 1,5 2,5 2,8 3,2 3,2
Venezuela, Rep. Bol. De -8,2 -16,1 -11,9 -4,2 0,6 0,9
Fuente: Banco Mundial.

Figura 2. Prondsticos para los paises de América Latina y el Caribe
Fuente: Banco Mundial
Por otro lado, segln la Camara de Comercio de Lima, en el Per( solo se incremento en
un 0.5% la productividad laboral, la cual es considerada la tasa més baja en 10 afios.

Obteniéndose asi solo resultados positivos en los sectores de construccion, agropecuario

y pesca con 6.5%, 3.6% y 1.8% respectivamente , mientras que los sectores de comercio,
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mineria, manufactura y servicios cayeron drasticamente, trayendo consigo cifras

negativas de -3.7%, -1.9%, -0.9% y -0.2% respectivamente en su productividad laboral.

PRODUCTIVIDAD LABORAL POR SECTORES ECONOMICOS
(2007 = 100)

160

140

120 —— Agropecuario
—— Pesca
= Mineria

100 —— Manufactura
—— Construccion

a0 —— Comercio

W Servicios
&0 Total
40
2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017
Fuente: INEJ Elaboracion: IEDEP

Figura 3. Productividad laboral por sectores econdémicos
Fuente: INEI/IEDEP

Encontrandose la industria textil dentro de la actividad de manufactura, esta acumulo al
cuarto trimestre del 2017 una caida de -0.3%, segun el Instituto Nacional de Estadisticae
Informatica , esto debido al decrecimiento en su valor agregado de las industrias de
madera y mueble en -19.9% e industria de papel , impresion en -7.5%, a pesar de ello, la

industria textil y del cuero mostr6 un crecimiento de 4.7%.

Cuadro N° 11
MANUFACTURA: VALOR AGREGADO BRUTO
(Variacion porcentual del indice de volumen fisico respecto al mismo periodo del afio anterior)
Valores a precios constantes de 2007
2016/2015 2017/2016

Actividad
I Teim. | W Trim, | 0 Trim. | IV Trim.| Afio I Trim. | W Trim. | 0 Trim. | IVTrim. | Afio
Manufactura 13 55 24 23 0,6 23 45 18 55 03
Industria alimenticia 24 -18,1 10,9 4.8 -0,8 81 21,0 1.7 -11,4 16

LL__industria textily del cuero 36 58 73 2.4 4.8 19 0.4 10,4 77 47 |

Industria de madera y muebles 5.1 73 22 25 08 -89 -1,8 -29,9 -28,5 -19.9
industria del papel, impresidny 22 06 00 22 01 68 37 19 168 75

reproduccidn de grabaciones
Industria quimica 16 15 34 20 21 82 23 32 -36 24
Fabricacion de productos minerales no metalicos -1,1 24 <13 -2,4 0,7 -1,6 0,6 15 -1,6 0.6
Industrias metalicas basicas -18 42 51 -1,1 16 -4,2 2,5 05 -2,7 24
Fabricacion de productos metalicos -12,5 -1.8 -3,9 73 -2,5 0,2 03 11 24 08
Otras Industrias manufactureras -2,8 -8,8 -1,6 84 -1,2 10,9 80 35 29 44

Figura 4. Manufactura : Valor agregado Bruto

Fuente: INEI
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Asimismo, segun el Ministerio de Produccion, la industria de prendas de vestir registraria
un crecimiento de alrededor del 4% este afio, respecto al 2017, debido a una mayor
demanda de T-shirt de algoddn, entrando asi, en un punto de inflexidn, luego de seis afios
sucesivos de baja, asi también impactaria 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
investigacion se encuentra ubicada actualmente en la direccion Mz. P Lt. 13 AA.HH. Ancieta
Alta, Distrito de ElI Agustino, ciudad de Lima. es una empresa que se ocupa en la
elaboracion de prendas de vestir, cuenta como principales consumidores a la empresa

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

En la actualidad la empresa conserva una produccién estable y ha logrado rentabilidad en
los afios, sin embargo, maneja sus procesos productivos de manera préctica, sin
procedimientos, sin manejo de tiempos de produccién lo cual a largo plazo ocasionara
problemas, ya que no podrd enfrentar de forma efectiva las distintas exigencias de sus
clientes en ambitos de calidad y productividad debido a que, actualmente, presenta
problemas que manifiestan una baja productividad, la cual se logra visualizar en la tabla
1, en la cual se presenta los datos histéricos de los Ultimos seis meses .

Tabla 1. Situacién actual de la empresa en el Gltimo trimestre

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA Creaciones

(P PPN

Enero  Febrero Marzo  Abril Mayo  Junio PROMEDIO

EFICIENCIA 68% 73% 70% 13% 67% 65% 69%

EHCACIA 1% 79% 76% 30% 30% 80% 79%

PRODUCTIVIDAD|  53% 58% 54% 58% 53% 52% 55%

Fuente: Elaboracion propia

Visualizando en la figura siguiente, mediante gréfica, 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. Situacion actual de la empresa en los Ultimos seis meses

Fuente: Elaboracion propia

Con la informacion recabada se observd que en la empresa se hallaban tiempos
improductivos, sobretiempos , falta de estandarizacion de métodos de trabajo , ausencia
de capacitacion lo que provocaba el uso no correcto de los recursos de la empresay la
falta de cumplimientos de metas en la produccion de T-Shirt, lo cual se manifestaba como
baja productividad en la empresa Creaciones Victorias. Lo mencionado se procedid a

clasificar y se form¢ el diagrama de Ishikawa, que se logra observar en la Figura 6.

MATERIA PRIMA MAQUINARIA

Materia prima no

MANO DE OBRA

Falta de
Camcitacion

conforme Mala Distribucion

Deficiente gestion de inventarios

Sobretiempos Horas Miquinas paradas

BAJA
PRODUCTIVIDAD

Falta de
estandarizacion de
métodos d= trabajo

—»

Exceso de ruido’ Carece de inspeccion

»

Numinacion
deficiente
—

Tiempos Impro ductivos

Falta & modelo de proocdjmien;o

MEDIO AMBENT

MEDICION

Figura 6. Diagrama de Ishikawa

Fuente : Elaboracién propia
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Lo siguiente , dentro de este proceso fue realizar una matriz de correlacion, mostrando

cada causa raizydandole un calificativo segun su relacion con otra causa. Siendo 0 = no

influye y 1 = influye, lo s resultados que se visualizan en la Tabla 2 a continuacién:

Tabla 2. Matriz de Correlacién

Fuente: Elaboracion propia

PL|P2|P3| P4 | P5|P6|P7T|P8 P9 |PIO|PIL PI2| E %
MANO DE OBRA Pl Sobreﬁemgos . L{ojojojojojojojojojo]1 2%
P Falta de Capacitacion 1 01111t frfrfojo] 8§ 18%
MATERIA P3 Materia prima no conforme 110 Olojojofoflofo]o] 1 2%
PRIMA P4 Deficiente gestion de inventarios L0]0 0jo0jojofjojojojo] 1 2%
MAQUINARIA P5 Ho.ras. mac.p’Jina parada.s : LJO0[0]0D DJO0jO0JojOo]oO0]0 } 2%
P6 Mala Distribucion de maquinarias L1 0]1]1 L1 ]j1jojojof7 16%
METODO P7 [Falta de estandarizacion demetodos defrabajo| 1 | 1 | 1 | 1| 1 | 1 111111 25%
P8 Falta de modelo de procedimento L{OfO]O0O]0O]0O]0D 100 ]0] 2 5%
MEDICION P9 Tiempos impl."oducﬁv.os Lo 11 ]1]1]1 L1]0] 9 20%
P10 Se carece de inspeccion L{O[O]0O]0O]0]0O|O0]0 0107 1 2%
MEDIO P11 Exceso de ruido Olojojojofojojo0o]1]0O 0] 1 2%
AMBIENTE | P12 Ilumnacion deficiente 0J]0JojO0j0OJoOjOJ0O]1]oO]o0O 1 2%
44 | 100%

Seguidamente , se procede a realizar el analisis del Pareto, conociendo asi la frecuencia

de cada causa, su frecuencia acumulada y porcentaje acumulado para asi poder

reconocer las causas que nos producen mayores problemas dentro de la empresa.

Tabla 3. Andlisis de Pareto

Fuente: Elaboracion Propia
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FRECUENCIA % TOTAL

CAUSAS FRECUENCIA ACUMULADA %TOTAL ACUMULADO

(P7 |Falta de estandarizacion de métodos de trabajo 11 11 25% 25% )
P9 |Tiempos improductivos 9 20 20% 45%
P2 |Falta de Capacitacion 8 28 18% 64%

\ P6 [Mala Distribucion de maquinarias 7 35 16% 80% )
P8 |Falta de modelo de procedimento 2 37 5% 84%
P10 |Se carece de inspeccion 1 38 2% 86%
P3 |Materia prima no conforme 1 39 2% 89%
P5 |Horas maquina paradas 1 40 2% 91%
P1 |Sobretiempos 1 41 2% 93%
P4 |Deficiente gestion de inventarios 1 42 2% 95%
P11 |Exceso de ruido 1 43 2% 98%
P12 |Tluminacion deficiente 1 M 2% 100%

44 100%




Continuando, con los valores conseguidos previamente, en la Tabla 3, donde se encontraban

las causas del problema principal , se procedid a realizar un diagrama de Pareto .

Diagrama de Pareto

12 100%
1 98% ’

10

70%

B0%

50%

a0%

30%

20%

10%

l - - - - - - 0%

Falta de Tiempos Falta de Mala Falta de Se carece de | Materia prima Horas maquina Sobretiempos | Deficiente Exceso de
estandari zacién improductivos| Capacitacién Distribucion de  modelo de inspeccion | no conforme paradas gestion de ruido
de métodos de maquinarias  procedimento inventarios

trabaj o

P7 PO P2 Po PE P10 P3 P5 P1 P4 P11

B Frecuencia e Total Acumulado

Figura 7. Diagrama de Pareto

Fuente : Elaboracién propia

En el Diagrama de Pareto previamente mostrado , se visualiza que los factores indicados
y estudios realizados nos demuestran una baja productividad en el proceso de elaboracion

de T-shirt, correspondientes ala empresa Creaciones Victorias.

Adicional a ello, se observa que la falta de estandarizacion de métodos de trabajo, los
tiempos improductivos, la falta de capacitacién ylamala distribucion de maquinaria son
quienes representan el 20% de las causas y que estas reflejan el 80% de los problemas

existentes en la empresa Creaciones Victorias.

Seguidamente, realizamos la estratificacion de las causas, las cuales procedimos a
dividir en las siguientes cinco clasificaciones: gestion, procesos, mantenimiento y
calidad, las cuales se pueden apreciar en la Figura 8.
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Diagrama de Estratificacién
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Figura 8. Diagrama de Estratificacion

Fuente: Elaboracion propia

Mediante el diagrama de estratificacién se obtuvo que la division de procesos, con un
porcentaje de 52%, es la que representa mayor cantidad de problematica, seguido de los
sectores de gestion y mantenimiento con 25% y 18%, respectivamente y finalmente,

calidad con 5%.

Subsiguientemente, se desarrollé la matriz de priorizacion que se detalla en la tabla 4,
para ello se tuvo de referencia los datos previamente obtenidos en los diagramas de

Pareto y estratificacion.

Tabla 4. Matriz de priorizacion

s & Y e S
0¢0§;@$V éxéb‘\(@b“’éoi’* {\“;&,\\@@@@Z g & P qg\{-»@ /; é’\é@o‘o é‘;; @i\@ &0\-‘%@@(‘@ ‘é\b@b

00\;0‘3& <+ & e X \@Qy @ ‘ c’@}Q o7
|cEsTION o]l 1] 1] 2]o] o] Moo | 4] 25% [a]16] 2]
|PrROCESOS |11 Jo]Jo]Jo] 2] ato | 4] 52 [5[20] 1]
Imantenmiento | 0 [ o [ o [ o] 2 [ o] mio [ 2] 183 [ 3]6] 3|
|caLIDAD |1 Jo]J1]oJo]o] suo [ 2] s% [2]4a]a]
[Totalpoblemas | 2 | 2 [ 2 [ 2 [ 2 [ 2] [2] 1 ]

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 4, matriz de priorizacién, se pueden apreciar los niveles de criticidad de los
distintos sectores evaluados, identificandose al area de procesos con el nivel alto de

criticidad.

Para finalizar, se derivd a la elaboracion de la siguiente matriz (tabla 5) en donde,
usaremos el calificativo de 1 al 5 a evaluar cada criterio, con la finalidad de seleccionar la

mejor alternativa de solucion.

Tabla 5. Alternativas de solucion

ALTERNATIVAS )
ECONOMICO EFECTIVIDAD
ESTUDIODEL TRABAID | ; ; ; 2
ESTANDARIZACION DE
4 ; ; ; 2 19
PROCESOS
KAIZEN 2 2 2 5 ! 15
PDCA 1 2 ) ; ! ¥

Fuente : Elaboracion propia

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

eleccidn de la aplicacion del Estudio del Trabajo, con un total de 20 como calificacion,

1.2. Trabajos Previos

1.2.1. Antecedentes internacionales

LEMA, Reymi. Estudio de tiempos y movimientos de la linea de produccién de manteles
de la empresa ALY Artesanias para mejorar la productividad. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial) Universidad de las Américas. Quito — Ecuador (2015). Esta investigacion toma
como objetivo principal optimizar los tiempos y movimientos en los procesos de
produccion de manteles, de tal forma que se pueda establecer directrices de eficiencia y
lineamientos basados en una gestion de procesos, usando como herramientas de
investigacion diagramas de flujo y flujogramas analiticos. En la investigacion se realizé
el establecimiento del tiempo estandar de las diferentes actividades, conociendo asi la

capacidad de produccion de las distintas maquinas. Posteriormente, con la informacion
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obtenida, se elabor6 el diagrama hombre-maquina con el propdsito de conocer la
capacidad de produccion de cada maquina . Asimismo, mediante el balanceo de lineas,
se obtuvo la informacion del nimero de operarios de este proceso, siendo 9, lo cual
demandaria la contratacion adicional de un colaborador, procediéndose a realizar su
respectivo analisis financiero, en el cual se identificé que integrando un operarioala linea
de procesos la eficiencia aumentaba en un 7% y la utilidad bruta, al aumentar la
produccién , es de $639,40.

JION, Klever. Estudio de tiempos y movimientos para mejoramiento de los procesos
de produccion de la empresa calzados Gabriel. Tesis (Titulo Ingeniero Industrial en
procesos de automatizacion) Universidad Técnica de Ambato. Ambato — Ecuador (2013).
El proyecto tuvo como objetivo general determinar tiempos y movimientos para
mejoramiento de los procesos de produccion de la empresa calzado Gabriel y como
objetivos especificos: analizar las operaciones que componen la linea de produccién,
determinar tiempos y movimientos actuales que se utiliza en la elaboracion de
zapatos mediante herramientas para estudio del trabajo y plantear una propuesta que
permita mejorar los procesos de produccion a través de un método eficiente. Como
conclusién més importante, luego de la aplicacion de la mejora, el tiempo estandar para
que un obrero realice todo el proceso de produccion pasara de 3008.98 min a 2607.58 min,
se reducirden 401.4 min, es decir 13.43%, por consiguiente, el tiempo estandar de la planta
de produccion de calzado Gabriel, se reducird de 863.23 min a 766.31 min,
incrementandose la capacidad de produccién en 12.65%.

ALZATE, Nathalia y SANCHEZ, Julian . Estudio de métodos y tiempos de la linea de
produccion de calzado tipo “ clasico de dama” en la empresa de calzado Caprichosa para
definir un nuevo método de produccién y determinar el tiempo estandar de fabricacion.
Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial) Universidad Tecnoldgica de Pereira. Pereira —
Colombia (2013). La tesis tiene como objetivo principal definir un nuevo método de
produccion de calzado tipo “clasico de dama” en la empresa, en la investigacion menciona
que después de la aplicacion de la propuesta, el tiempo de linea se reduce a 46 minutos,
se mejora la eficiencia de planta en 87%, asimismo , se reduce la carga de trabajo al
balancear la linea y mejorar los métodos en los que se realizan las actividades en las distintas

estaciones de trabajo, incrementandose la productividad y reduciendo los costos laborales.
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MARTINEZ, William . Propuesta de mejoramiento mediante el estudio del trabajo para
las lineas de produccion de la empresa CINSA YUMBO . Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial) Universidad Auténoma de Occidente. Santiago de Cali — Colombia (2013). La
investigacién tiene como objetivo general brindar herramientas para la mejora de las lineas
de produccion de la empresa CISA — Yumbo, utilizando la herramienta de estudio del
trabajo; identificandose las falencias en las diferentes estaciones de las lineas de produccion,
cuellos de botellay deméas problematica. Por tanto, mediante la aplicacion de la herramienta
se obtuvo un tiempo estandar en la produccion de cilindros de 13.6 minutos asimismo se

obtuvo una mejora en la eficiencia de 66.11% a 99.31%.

CASTILLO, Oscar. Estudio de tiemposy movimientos en el proceso de produccién de una
industria manufacturera de ropa. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial) Universidad de
San Carlos de Guatemala. Guatemala — Guatemala (2005). La investigacion tiene como
objetivo general desarrollar un estudio de tiemposy movimientos en el proceso de
produccion de ropa para mejorar los tiempos de produccion, asimismo tiene como
objetivos especificos realizar un andlisis de la situacion actual de la empresa, proporcionar
informacion sobre la situacion actual en que se ejecutan las operaciones, detectar las
operaciones que causan retrasos en la produccion. Como herramientas de investigacion se
utilizo6 diagramas de operaciones, diagramas de flujo, diagramas bimanuales y diagramas
de recorrido. Por tanto, desarrollando el estudio de tiempos y movimientos se detectaron
las operaciones criticas, las cuales son: como union de falsos de bolsa, pretinado y control
de calidad. Ademas, se obtuvo que el tiempo estandar de la operacién es de 0.66 min con

una eficiencia de 66.2% .
1.2.2. Antecedentes nacionales

ROMERQO, Celenita. Aplicacién del estudio del trabajo para mejorar la productividad en
el éarea de confitado de la empresa PROVOCADITOS S.A.C, Lima, 2017. Tesis (Titulo
de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. Lima — Per( (2017). La tesis tiene
como principal objetivo determinar como la aplicacion de la variable independiente mejora
la productividad en el area de confitado de la empresa PROVOCADITOS S.A.C, Lima,
2017, asimismo tuvo como objetivos especificos determinar como el uso de esta
herramienta mejora la eficiencia y eficacia en el area de estudio de la empresa

previamente mencionada. Las herramientas de investigacion que se utilizaron son
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diagramas de actividades, cursograma analitico para el método de trabajo, etc. Se
procedié a obtener los tiempos de producciony asi se calcul6 el tiempo estandar de cada
operacién. Como resultado , se concluyé que mediante la aplicacion del estudio del
trabajo se mejord la productividad, con un incremento de 62% a 84% asimismo se obtuvo
que mediante el uso de la herramienta la eficiencia se increment6 en un 16.25%, pasando
de 80% a 93%. Y la eficacia también mejoré de 77% a 90%, EIl tiempo estandar obtuvo

una reduccioén de 40.43 minutos.

FLORES, Liz. Aplicacion de la Ingenieriade Métodosenel areade costura paramejorar
la productividad en la empresa Confecciones Yovi’z SAC, Independencia, 2016. Tesis
(Titulo de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. Lima — Pert (2016). Se realiza
la tesis sobre la empresa Confecciones Yovi’z que tiene como problema principal la baja
productividad debido a que no cuenta con procesos definidos para su produccién. El objetivo
principal de la investigacion es demostrar la mejora de la productividad aplicando la
Ingenieria de métodos en el area de costura. Su disefio de investigacion es cuasi experimental
y tiene un enfoque es cuantitativo. Para alcanzar el objetivo se trabajo en el area de costura
aplicando diferentes técnicas tales como el célculo del tiempo estandar y diferentes
diagramas. Como conclusién mas importante se determin6 que aplicando la ingenieria de

métodos la productividad de la e mpresa Confecciones Yovi’z se increment6 en un 23%.

ULCO, Claudia. Aplicacion de la ingenieria de métodos en el proceso productivo de
cajas de calzado para mejorar la productividad de mano de obra de la empresa ART
PRINT, Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial) Universidad César Vallejo. Lima — Peru
(2015). Lainvestigacion tiene como objetivos determinarel tiempo estandary estimar
la productividad actual en un periodo de 24 dias. Se concluy6 en la investigacion que el
tiempo estandar del proceso inicial fue de 407.51 minutos/millar y la productividad de 156
cajas/hora. Ademas, se identifico que 47% de las actividades eran improductivas y esta se
redujo a 6%, realizdndose la mejora el tiempo estandar nuevo es de 377.95 minutos/millar,
produciéndose una reduccion de 29.56 minutos/millar y una productividad de 193

cajas/hora, obteniéndose un incremento de la productividad de 23.7%.

ARANA, Luis. Mejora de la productividad en el area de produccion de carteras de una
empresa de accesorios de vestir y articulos de viaje. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial)

Universidad de San Martin de Porres. Lima — Per( (2014). El presente estudio tiene como
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objetivo general el implementar herramientas de mejora para incrementar la productividad
en el rea de produccion de carteras asimismo tiene como objetivos especificos evaluar
la productividad de la empresa mencionada, implementar las propuestas de mejora y
evaluar su costo beneficio. Por tanto, mediante la aplicacion de la herramienta se obtuvo
que con la adquisicion de maquinaria los tiempos de fabricacion se redujeron de 110.05
minutos a 92.08 minutos, lo cual demuestra un 16% de mejora, asi también se obtuvo
una mejora de la efectividad en 31%. Finalmente, se concluyd, que se elevo el indice
de ventas, asi como la satisfaccion de los clientes, ahorrdndose asi més de tres mil soles

con la implementacion de la herramienta.

ACUNA, Diego. Incremento de la capacidad de produccion de fabricacion de estructuras
de mototaxis aplicando metodologias de las 5S’s e ingenieria de metodos. Tesis (Titulo
de Ingeniero Industrial). Pontificia Universidad Catolica del Peru. Lima - Peru (2012). Su
principal objetivo es determinar y plantear mejoras para el incremento de su produccion
del proceso, el cual lo realiza con el redisefio de la organizacion para el trabajo, los métodos
del vtrabajo y puestos de produccion. Se hace mencidon a la inexistencia de trabajos
estandarizados, sobreesfuerzo fisico de parte de los trabajadores, condiciones no
ergondmicas, entre otros. Las conclusiones mas importantes de esta investigacion son:
Mediante los planteamientos de mejora que se realizaron en el estudio de métodos se
obtiene considerables resultados tales como el incremento de productividad de los
trabajadores implicados en las distintas areas, debido a la reduccion de tiempos muertos
y del esfuerzo fisico. Implementandolas, se considera una reduccion de 9.12 min del
tiempo de ciclo, incrementandose la productividad en un 13.1%. La disminucion de

reprocesos, mermasy productos defectuosos generaran un ahorro de S/ 15,913.24 anuales.
1.3.Teorias relacionadas al tema
1.3.1. Ingenieria de métodos

Segun Vasquez (2012) define a la ingenieria de métodos como el disefio, formulaciony
selecciobn de las mejores formas de trabajo, procesos, herramientas, equipos Yy
especialidades necesarias para fabricar un articulo con la finalidad de obtener una

interrelacion humano-maquina eficiente (p.8)
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Su finalidad es incrementar la productividad del trabajo por medio de la erradicacién de
los despilfarros, tanto en materiales como tiempo y esfuerzo, asimismo trata de volver mas
simple y beneficiosa cada actividad mejorando los productos, en el &mbito de calidad y

llegando a una mayor cantidad de pablico consumidor (Garcia , 2005, p.1)
1.3.2. Estudio del trabajo

Segun Vasquez (2012), el proposito del estudio del trabajo es hacer un mejor uso eficaz

de los diversos recursos e instaurar instrucciones en los diversos procedimientos. (p. 20)

Asimismo, Caso (2006), describe al estudio del trabajo como técnicas, particularmente ,
al estudio de métodos y tiempos, que son usados para la examinacion del trabajo de los
operarios y que conduce a buscar las diversas causas que influyen en la eficacia y la

rentabilidad de la investigacion, con el propésito de mejorarla (p.14)

Estudio de Métodos

Para simplificar la tarea y

establecer métodos mas
economicos para efectuarla.

Medicidn del trabajo
Para determinar cuanio
fiempo deberla insumirse
en llevarla a cabo.

Mayor

productividad

Figura 9. Clasificacién del estudio del trabajo

Fuente: Kanawaty , Introduccién al Estudio del Trabajo (p.20)

Su objetivo es examinar la forma en que se realiza una tarea, sintetizar o cambiar su método
de operacidn y asi minimizar todo tipo de trabajo sobrante o innecesario, el uso no rentable

de los recursos Y establecer el tiempo normal al realizar la actividad. ( Kanawaty, 1996, p.9)
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1.3.3. Estudio de movimientos

Véasquez nos da a conocer que se le llama estudio de movimientos al andlisis de los
distintos movimientos que el cuerpo tiende a realizar al estar efectuando una actividad,
con la finalidad de suprimir o descartar los movimientos no necesarios 0 que N0 generan

eficiencia en el trabajo para asi incrementar los eficientes (2012, p. 78)

Asimismo, Nievel y Freivalds (2009), sostienen que el estudio de movimientos incluye
un estudio meticuloso de los movimientos corporales que se usanal ejecutar una labor,
con el objetivo de expeler o disminuir movimientos con falta de eficiencia y asi

impulsar los que si generen eficiencia (p. 110)
A. Aplicaciones del estudio de movimientos
Estudio visual de movimientos

Integrada por la observacion detallada de la actividad realizada y el desarrollo de un
diagrama de operaciones del proceso con su respectivo analisis, teniéndose en

consideracién las leyes econémicas de movimientos (Vasquez , 2012, p. 78)
El método de micro movimiento

Este método es efectivo en procesos de trabajos donde existe mucha actividad y donde
la repeticion y longevidad de las tareas son grandes. (Vasquez, 2012, p. 79)

B. Movimientos fundamentales

Las divisiones bésicas al realizar una actividad se emplean en todo aquel trabajo

fructifero que eshecho porlas manos del trabajador . (Vasquez, 2012, p. 79)

En la tabla a continuacion se exponen los principales movimientos realizados por las

manos o también llamados “therblig”, segin Gilbreth.
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LETRA
THERBLIG COLOR DEFINICION
0 SIGLA
Buscar: Ez la parte del ciclo durante el cual los ojes v las manos
Buscar E MNegra tratan de encontrar un objeto. Este es un therblig que =e debe|
tratar de eliminar siempre.
Selecoionar SE Gris claro Selet;t:lonar. Se e_fectua cuande el operario tiene gue escoger
una pieza entre varias.
. Tomar: Movimiente elemental que hace la mane al cerrar los dedos|
Tomar T Fojo . -
rodeando una pieza en una operaci’n.
. Alcanzar: Corresponde el movimiento de una mano vacia hacia un
flcanzar Al Yerde aliva N
chbjeto.
Mover: Comienza cuande la mano con carga =e mueve hacia un
Mover M Verde - . . .
sitic 0 ubicacion general, hasta llegar a su destino.
Sostener: Se da cuando una de las dos manos soporta o ejerce
Sostener s0 Darado . 8 . -
control sebre un objete, mientras la otra mano ejecuta trabajo atil.
. Soltar: Este elemento es la divizion basica gue ocurre cuando el
Soltar SL Carmin : .
operario abandona el control del objeto.
. Colocar en posicion: Combinacion de wvarios movimientos
Colocar en posicidn P Szul A
rapidos.
Precolocar en posicidn: Colocar un objeto en un  sitio
Precoloczar en . -
osicidn PP Azl cielo pred&t_&rmlnadu, de manera gue pueda tomarse y ser llevado a la
P posicion en gue ha de ser sostenido cuando se necesite.
. Inspeccionar: Asegura la caldad aceptable mediante la
Inspeccionar | [Core quemad k .
werificacian.
: Ensamblar: Es la division basica gue occurre cuando se rednen
Erzamblar E Wicleta ozcurn .
dos piezas embonantes.
Oesensamblar OE Winleta claro De_sensamblar. Ccurre cuando se separan piezas embonantes
unidas
Llzar L Porpura JUsar: Tiene lugar cuando una o las dos manos controlan un
- . Demora inevitable: Corresponde al tiempo muerto en el cicle de
Demora inevitable Ol Amarillo ccre h .
trabaje, =egun la naturaleza del proceso
. ..« |Demora evitable: Es tode tiempo muerte que ocurre durante el
Fetraso evitable OEW Amarilla limard . . a X a
ciclo de trabajo v del que solo el operarie es responsable.
5 . Planear: Proceso mental gque ccurre cuando el operario se detiene
Flanear FL [astafiooCaf _ . -
para determinar la accion a seguir.
Descansar: Esta clase de retraso aparece rara vez en un ciclo de
Descansar DES Maranja |trabajo, pero aparece por necesidad del operario de reponerse de
la fatiga

Fuente: Adaptado de La D 1D A SPA, “Glosario de Términos Empleados en Métodos , Estudios de Tiempos

e Incentivos en Salarios”

C. Diagrama Bimanual

Figura 10. Movimientos Fundamentales

El estudio de movimientos la incluye como una herramienta que nos evidencia los
movimientos realizados por ambas manos , su funcién es la misma que la del diagrama
de procesos, usa
( Vésquez, 2012, pp. 83)

Simbolo

los mismos simbolos, pero estos tienen distintos significados .

Descripcion

Acciones de operacién sobre la pieza o con la herramienta,
como: enroscar, coger, soltar, empujar, pulsar, etc.

Representa movimientos de traslacion de la mano

Representa los tiempos en que la mano no trabaja

Acciones de sostener alguna herramienta o pieza.

Figura 11. Simbologia del diagrama bimanual
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Fuente: Vésquez, 2012, p.83

1.3.3.1.Estudio de tiempos
Se le denomina estudio de tiempos al empleo de diversas técnicas para conocer el
tiempo invertido por un operario calificado en realizar una tarea programada conforme
a las normas de rendimiento previamente establecida (Kanawaty , 1996, p. 19)
Técnicas en latoma de tiempos
Segln Criollo (2005), para medir el trabajo existen varias técnicas o métodos que se
pueden usar , tales como:

e Datos historicos de la empresa

e Por medicién de tiempos, segun crondémetro

e Separando en micro movimientos de tiempos anticipados ( MTM, MODAPS,

técnicas MOST)
e Por muestreo de trabajo

e Segun férmulas de calculo de tiempo y datos patrones.

Cada método podra ser aplicadaen ciertas condiciones, se debe determinar que técnica

se desea utilizar luego de analizar la empresa (p. 184)
Estudio de tiempos con cronémetro

Es una técnica o método utilizado para precisar el tiempo requerido al realizar una
actividad fijada de acuerdo con una norma de rendimientos previamente establecida
(Criollo , 2005, p. 184)

Tiempo estandar

Es el tiempo necesario para que un obrero promedio, en un ritmo normal, plenamente
capacitado y adiestrado pueda efectuar una tarea, segun las técnicas fijadas (Cruelles ,
2013, p. 14)

Tiempo elegido u observado Suplementos

Tiempo norma o evaluado

Tiempo tipo o estandar

Figura 12. Tiempo estandar

Fuente : Criollo , 2005, pp. 240 - 241
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Tabla 6. Tiempo estandar
Se obtiene agregando al tiempo normal un % de

Te| Tiempo estandar |
tolerancias

. . Se suma todos los tiempos cronometrados y se
Tp| Tiempo promedio o . )
divide por los nimeros de tiempos tomados

i Se promedia los tiempos cronometrados (Tp) y
Tn| Tiempo normal . -
multiplicado por su factor de valorizacion (Fv)

Margenes de tolerancia

Se llama valoracion al esfuerzo que realizd el
operador cuando hizo la operacion

Generalmente se trabaja con un rango de 50% al

150%
Factor de - - — -
Fv . Siun trabajo se realizd con una velocidad por el
valoracion

analista como normal se califica con 100%

Si lo realizd mas rapido 105%, 110%, 115% - 150%

Si lo hizo mas lento 95%, 90%...

Margen de tiempo que se le agrega al tiempo
normal por las necesidades personales

s Suplementos
P Fatiga (5% - 10%), necesidades personales (5% -

15%), magquinarias e instrucciones (5% - 15%])

El mas usado es de 20% - 25%

Fuente : Criollo , 2005, p.184
1.3.4. Productividad

Segun Garcia (2011), es la fraccion de rendimiento de los recursos utilizables para
lograr llegar a las metas fijadas. Mide el porcentaje de eficiencia en el uso de los

recursos usados para la obtencion de los resultados ansiados (p. 9)

Asimismo, Kanawaty, define a la productividad como el porcentaje de eficiencia en el uso
de los insumos, tales como: energia, informacion, capital, trabajo, materiales; al
producir los distintos bienes y/o servicios. Si obtenemos mayor productividad significa
que con la misma cantidad de insumos usados hemos producido mayor nimero de
productos y/o servicios 0 que con menor recursos hemos logrado la misma produccién.
(1996, p. 3)

Prokopenko (1989), a la vez indica que es la medicién de la eficiencia economica, la
cual, deriva del uso y la combinacion eficiente de los recursos, es la relacion que hay

entre los recursos usados Y la produccion obtenida medida en insumos o productos (p.21)
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. _ Resultados logrados
~ Recursos empleados

. Produccion

Insumos

Tipos de productividad
Segun Medina (2007, p. 26), se puede encuadrar en 3 fases la productividad :
Medicion parcial: Nexo entre producto y un solo tipo de recurso.

Medicion multifactorial: Relacion entre la produccion y la adicion de recursos, tales como

capital y mano de obra.
Medicion Total: Relacién entre toda la produccion y todos los recursos usados.

Factores de la productividad

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

siguientes:

Capital humano : Son los conocimientos y calificaciones obtenidas por los operarios

por medio de la educacion, la formacion y la experiencia .

Capital fisico: Son las estructuras y los equipos que se usan para la cantidad de equipos y

estructuras que se utilizan para elaborar bienes o servicios.

Conocimientos tecnoldgicos: Actualizacion de la sociedad en la produccién bienes y

servicios

Recursos naturales: Son aquellos factores dados por la naturaleza que contribuyen en la

produccion de los distintos bienes o servicios. (p. 28)
Factores para la mejora de la productividad

Se tienen principalmente dos categorias:

Factores externos, aquellos que no controlamos.

Factores internos o controlables. ( Prokopenko, 1989, p. 9)
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Factores de
productividad
de la empresa
|
Factores imernosl Factores externos
Factores Factores Ajustes Recursos Administracién publica
duros blandos estructurales naturales e infraestructura
— Producto 4(:“135 — Econémicos 40 de ﬁmas
obra institucionales
|— Planta — Organizacion |— Demogréficos |— Tierra — Paoliticas
y equipo y sistemas y sociales y estrategia
—Tecnologia — Métodos — Energia — Infraestructura
de trabajo
|— Materiales . 3
y energia |— Estilos |— Materias — Empresas
de direcciéon primas publicas

Figura 13. Modelo de factores de la productividad en una empresa

Fuente: Prekopenko , 1989. p.10
A. Factores internos de la productividad

Estos afectan de forma intimala productividad. Se clasificanen dos categorias: duros,
aquellos que son dificiles de realizar cambios y blandos, aquellos que son sumamente

faciles de realizar cambios. ( Prokopenko, 1989, p. 11)

a. Factores duros

Producto: Su productividad es medida en el porcentaje que esta cumple las demandas
de la produccion. En otras palabras, es cuanto un consumidor, por el producto, accede
a pagar. Asi también, este valor podria incrementarse con mejoras en las
especificaciones y ajustes en el disefio ( Prokopenko, 1989, p. 11)

Planta y equipo: Tienen un papel central en la mejora de la productividad en una
empresa ya que, prestando atencién en su forma de utilizacion, su antigiiedad, su correcto
mantenimiento, actualizacion o modernizacion, su funcionamiento Optimo, reduccién
de tiempos parados, inversion etc. Mejoran la productividad de la empresa.
( Prokopenko, 1989, p. 12)

Tecnologia : Es relevante en el incremento de la productividad, puesto que con la
ayuda de la tecnologia se puede perfeccionar la calidad de los productos, aumentar la
cantidad de bienes y serviciosy también mejorar el uso de los insumos ( Prokopenko,
1989, p. 12)

37



Materiales y Energia: Este factor es importante ya que, la reduccion minima del uso
de los materiales y energia, el control de su uso, el empleo de materiales mas
economicos, el control de los despilfarros y la gestion de reservas excesivas

incrementan en gran proporcion la productividad . ( Prokopenko, 1989, p.12)

b. Factores Blandos

Personas : Es considerado recurso primordial debido a que, con su cooperacion,
voluntad al trabajar, reduccién de conflictos , ambiente estable y dedicacion se puede
incrementar la productividad. Por ello es sumamente importante la motivacién
(sueldos, educacion, seguridad, respeto, etc.) ya que la falta de esta genera
insatisfaccion al realizar las labores establecidas (Prokopenko , 1989, p. 13)
Organizacion y sistemas: Es importante que la organizacion sea méas flexible , que
deje atras su rigidez, debe ser capaz de prevenir la variabilidad del mercado y ser
competente para responder a estos cambios, asimismo debe estar pendiente de las
innovaciones tecnoldgicas y es muy importante que la comunicacion sea eficiente en
todos los niveles ( Prokopenko , 1989, p. 14)

Estilos de direccién: Se reconoce que hay un gran aumento en la productividad cuando
la direccidon es eficiente ya que se mantiene un control responsable del uso de los
recursos de la empresa, asi también, mediante una buena direccion, los problemas de
calidad y productividad se pueden corregir. (Prokopenko , 1989, p.15)

Métodos de trabajo: Aqui influyen las técnicas que se usan en la forma de realizar el
trabajo , las cuales, tienen como proposito lograr que el trabajo hecho por los operarios
sea mas eficiente . Para mejorar los métodos de trabajo es importante el uso de las
siguientes herramientas : estudio del trabajo, ingenieria industrial, etc. ( Prokopenko,
1986, p. 15)

B.  Factores externos de la productividad

Estos factores no pueden ser controlados por la empresa tales son el caso de la situacion

politica, econdmicay social. ( Prokopenko, 1989, p. 16)

Ajustes estructurales: Predominan, en la productividad dentro del pais, los cambios
estructurales de la sociedad. No solo ello, sino también, la estructura es modificada por

las variaciones de la productividad, lo que llevaa generar desarrollo social y economico.
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El comprender estas variaciones nos va a ayudar a planificar de forma mas realista a la
empresa (Prokopenko , 1989, p. 17)
Recursos naturales: Dentro de este factor , los recursos que més predominan son los
siguientes :
e Mano de Obra: Su educacion, actitudes, motivaciones, capacidad técnica Yy su
perfeccionamiento es la fuente mas importante
e Tierra: Debe tener una adecuada gestion.
e Energia : Esta influye la productividad, relacién capital/trabajo.
e Materias primas: Cuando sus costos se elevan la productividad disminuye
(Prokopenko , 1989, p. 21).

1.3.4.1.Eficiencia

Segun Cruelles (2013), es la medicion de la relacion entre insumos y produccion, busca
disminuir el coste de las demandas . En desarrollo numeéricos, es la interaccion de la

produccion real obtenida de la produccién estandar requerida (p.10)

Garcia (2006) nos indica que la eficiencia es la disponibilidad de Horas Hombre vy
Horas méquinas con el fin de lograr productividad en la empresa, esta es obtenida con

los turnos de trabajo enun tiempo determinado. (p. 19)

Asi también, Prokopenko (1989)indica que la eficienciaesla producciéon delos bienes
y/o servicios en el menor tiempo posible, la relacion entre el uso de los insumos Yy su

capacidad total. Este indicador mide la capacidad utilizable. (p. 39)

Haoras Hombre Reales

Eficiencia = Horas Hombres Programadas

1.3.4.2.Eficacia

Segun Prokopenko (1989) la eficacia es el grado de alcance de los objetivos o la relacién
del resultado obtenido con el resultado planificado. Es quien mide la aplicacion de la

labor humana basandose en sus resultados tanto en calidad como cantidad (p.14)

Unidades Producidas
Unidades Programadas

Eficacia =
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1.4.  Marco Conceptual

Tendido de tela: Tendido de tela en forma horma horizontal, de acuerdo con la cantidad

requerida se da tamafio.

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

el trazado del contorno para luego proseguir con el corte.
Atraqgue: Doble costura con ajuste para que esta no se descosa.

Remallar: Accion de cocer en la maquina remalladora, utilizada, en general para la union

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 segun talla y color, etc.
Cinta de cuello: Dobladillo que se realiza con la maquina recubierta en el cuello del T-Shirt.

Basta o0 bastillado: Acabado que se le da a la prenda en las mangas y la parte posterior del
T-Shirt.

Etiquetado: Colocacion de la etiqueta de la marca y la talla, segin corresponda.
Empaquetado: Las prendas previamente dobladas proceden a empaquetarse en una bolsa.
Enfardado: Colocado de los paquetes en los fardos correspondientes.

Piquetera: Pequefia tijera usada para cortar los hilos restantes de las prendas de vestir.
Pespunteado: Costura plana realizada por la maquina recta, similar a guiones.

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

costura.
Pegado de cuello: Remallado para unién de la parte superior del T-Shirt y el cuello.
Pegado de mangas: Remallado para unién de pecho y espalda con las mangas.

Cerrado de lados (costados): Remallado para union y cerrado del pecho con la espalda.
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1.5. Formulacion del problema

1.5.1. Problema general

¢Coémo la aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la productividad del proceso de

elaboracion de T-shirt en laempresa de confeccidn textil Creaciones Victorias, Lima, 2018?
1.5.2. Problemas especificos

¢Cémo la aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia del proceso de

elaboracion de T-shirt en laempresa de confeccidn textil Creaciones Victorias, Lima, 2018?

¢Como la aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la eficacia del proceso de
elaboracion de T-shirt en la empresa de confeccién textil Creaciones Victorias, Lima, 2018?

1.6. Justificaciones del estudio

1.6.1. Justificacién tedrica

El presente proyecto busca, con el uso de la investigacion basica del estudio del trabajo,
hallar respuestas a distintas situaciones internas presentes en la empresa de confeccion
Creaciones Victorias tales como el tiempo estandar no establecido, la falta de capacitacion
0 supervision de los operarios, la ineficiencia e ineficacia, etc. Siendo un punto de
comparacion de varios conceptos del estudio del trabajo para hallar la correcta a ser

empleada en la empresa Creaciones Victorias.
1.6.2. Justificacion Metodoldgica

Teniendo como finalidad cumplir los objetivos de la investigacion, se hizo uso de técnicas
de la investigacién, tales como: la observacion y la toma de tiempos. Con ello se podra
conocer el tiempo estandar en cada operacion, eficiencia y eficacia, asi también se tendra
conocimiento de la productividad de la empresa Creaciones Victorias. En tal sentido, los
resultados logrados se defienden con técnicas de investigacion apropiadas en el medio .

1.6.3. Justificacion préctica

Teniendo en cuenta los objetivos de la presente investigacion, los resultados obtenidos
posibilitaran hallar las soluciones a la ineficiente productividad en la empresa de
confecciones Creaciones Victorias, con dichos resultados se podra dar solucion al problema
de baja productividad y también se abrira la posibilidad de sugerir cambios en los metodos

de trabajo de la empresa.
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1.6.4. Justificacién Econdémica

Con la aplicacion del Estudio del trabajo se conseguira que todas las operaciones que se
encuentran involucradas en el proceso de elaboracion de T-shirt en la empresa
Creaciones Victorias utilicen eficientemente los recursos asignados y eviten los tiempos
muertos. Con el propoésito de incrementar la productividad y reducir los costos de

produccion.

1.7. Hipdtesis
1.7.1.  Hipdtesis general

La aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la productividad del proceso de
elaboracion de T-shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima,
2018.

1.7.2. Hipotesis especificas

La aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia del proceso de elaboracion

de T-shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.

La aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la eficacia del proceso de elaboracion de

T-shirten la empresa de confeccidn textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.

1.8. Objetivos
1.8.1. Objetivo general

Determinar como la aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la productividad del
proceso de elaboracionde T-shirten laempresa de confeccidn textil Creaciones Victoria,
Lima, 2018.

1.8.2. Obijetivos especificos

Establecer como la aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia del proceso de

elaboracion de T-shirten la empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.

Demostrar como la aplicacién del Estudio del Trabajo mejora la eficacia del proceso de
elaboracion de T-shirt en la empresa de confeccidn textil Creaciones Victoria, Lima,
2018.
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II. METODO
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2.1.  Tipo ydisefio de investigacion
2.1.1. Tipo de investigacion

a. Por su finalidad

Segun Valderrama , la finalidad de la investigacién aplicada es conocery asi actuary
transformar para comprender la realidad tanto politica, social, econémica como cultural e

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

El actual proyecto se ubica investigacion aplicada debido a que se plantea aplicar las teorias
del estudio del trabajo en la empresa Creaciones Victorias para mejorar la productividad
en la elaboracion de T-shirt, con el objetivo de reducir tiempos en los procesos,

establecer tiempo estandar en cada actividad y asi mejorar la eficiencia y eficacia.
b. Por su nivel

La investigacion de nivel descriptivo mide y detalla las caracteristicas de los sucesos
mientras que la investigacion de nivel explicativa esta orientada a dar respuesta a las causas

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

Es debido a ello que el presente estudio se encuentra ubicado en el nivel descriptivo ya
que, medira y detallard los niveles en la que la variable independiente, estudio del
trabajo, mejora la productividad en la elaboracion de T-shirt en la empresa Creaciones

Victorias.

Asimismo, se ubica en el nivel explicativo a causa de que explicard el comportamiento
de la variable independiente, estudio del trabajo, sobre la variable dependiente,
productividad , ante la baja productividad en la elaboracion de T-shirt en la empresa
Creaciones Victorias. La aplicacion del estudio del trabajo es unatécnica importante para

mejorar su eficiencia y eficacia .
C. Por su enfoque

La investigacion cuantitativa utiliza informacion medible y en escala numérica de razon
(Carrasco, 2014, p. 110)

La presente investigacion utiliza informacion medible y en escala numérica de razon por

tanto es cuantitativa.
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2.1.2. Disefio de investigacion

La investigacion experimental es aquella que maneja de forma intencional una o mas
variables independientes con el fin de ver su impacto en la o las variables dependientes
( Valderrama, 2013, p. 176)

La presente investigacion esta ubicada en el disefio experimental , sub-disefio cuasi-
experimental , ya que se manejara de forma intencional la variable independiente, estudio
del trabajo, para ver y reconocer las causas de los cambios en la productividad, variable
dependiente, comparando los tiempos de antes y después de la aplicacion del estudio del

trabajo .

2.2.  Operacionalizacion de la variable

2.2.1.  Variable Independiente : Estudio del trabajo

El estudio del trabajo hace referencia a técnicas, principalmente estudio de métodos y
tiempo, son utilizadas para analizar el trabajo humano, conlleva ala busqueda de los
factores que influyen en la eficacia yenla economia de lo estudiado con el propdsito
de mejorarlo . (Caso, 2006, p. 14)

Definicion Operacional
Es el método de analisis de trabajo mediante el estudio de movimientos y tiempo.
Dimensiones

a. Estudio de Movimientos

Estudio de movimientos esel analisis de los distintos movimientos que el cuerpo tiende
a realizar al estar efectuando una actividad, con la finalidad de suprimir o descartar los

movimientos no necesarios o que no generan eficiencia (Vasquez, 2012, p. 78)

Formula: Indice de Actividades que Agregan Valor

Y Actividades que agregan valor

144V = YTotal de Actividades
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b. Estudio de tiempos

Es el empleo de técnicas con el fin de hallarel tiempo invertido en que un trabajador

calificado realiza una tarea (Kanawaty , 1996, p. 19)

Formula: Tiempo Estandar

Tiempo estandar = TNx(1 + suplementos)

2.2.2. Variable Dependiente : Productividad

La productividad es definida como la fraccion de aprovechamiento de los recursos
disponibles con los que se lograrad alcanzar los objetivos anticipados, mide el grado de

eficiencia del uso de los recursos parael logro de los resultados. (Garcia, 2011, p.9)
Definicion Operacional

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

Dimensiones

a. Eficiencia

Prokopenko (1989) indica que la eficiencia es la produccion de los bienes y/o
servicios en el menor tiempo posible , la relacion entre el uso de los insumos y su
capacidad total . Este indicador mide la capacidad utilizable. (p. 39)

Formula: Eficiencia

Horas Hombre Reales

Eficiencia =
Horas Hombre Programadas

b. Eficacia

La eficacia es el grado de alcance de los objetivos o la relacion del resultado obtenido
con el resultado planificado. Es quien mide la aplicacién de la labor humana

basandose en sus resultados tanto en calidad como cantidad ( Prokopenko , 1989, p.14)

Formula: Eficacia

Unidades Producidas

Unidades Programadas

Eficacia =
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Tabla 7. Matriz de Operacionalizacion de la variable

<3|
E 2 El estudio del trabajo hace referencia a| pq ol método de T AV
= < ien < cinal dio de métod o Estudio de 1AAV = — : ,
E o ccnucas, principalmente estudio de metodos y analisis de X Total de Actividades RAZON
<< . .1 - - movimientos .
E e  tiempo, son utilizadas para analizar el trabajo trabajo IA= Indice de actividades que agregan valor
By = , AAV= Actividades que agregan valor
: S humano, conlleva a la busqueda de los| . odiante el
E : factores que influyen en la eficacia y enla|  oudio de S el
. y i =TNx
g E economia de lo estudiado con el propdsito de| 1 Jviniantos y Estudio de ( ) RAZON
< . ﬁem 0S TS:Tiempo estandar
= & mejorarlo. (Caso, 2006, p. 14) tiempos P TN = Tiempo normal
;5 2 S =Suplementos
=
Z ~ Segin Garcia (2011), es la fraccion de| . Eficiencia | Fficiencia = — ores HombreReales | p 76N
= < . " Es el indicador Horas Hombre Programadas
% = rendimiento de los recursos utilizables para de Ia eficienc
- ¢ la eficiencia
E - lograr llegar a las metas fijadas. Mide el ,
= = y eficacia del
= g porcentaje de eficiencia en el uso de los
= = proceso del Unidades Producidas .
g ©  recursos usados para la obtencion de los : Eficacia Eficacia = RAZON
- = ‘ trabajo Unidades Programadas
= P~ resultados ansiados (p. 9)
<,
-

Fuente : Elaboracion propia
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2.3. Poblacion y Muestra
2.3.1. Poblacion

Segin Valderrama, es un conjunto finito o infinito de elementos, con distintas

caracteristicas comunes, susceptibles a ser observadas (2014, p. 182)

Asimismo, indica que la poblacion es un grupo de componentes que corresponden al

ambito espacial donde se desarrolla el trabajo de investigacion ( Carrasco, 2014, p. 236)

Para el presente estudio la poblacion estd conformada por la produccién diaria de T-

Shirt en el periodo de dos meses observados, es decir dentro de 51 dias.

2.3.2.  Muestra

Valderrama indica que la muestra es un subconjunto representante de la poblacion,
refleja exactamente sus caracteristicas aplicAndose adecuadamente la técnica de muestreo
(2014, p. 184)

Asi también, es objetiva y reflejo fiel de la poblacidn, sus resultados pueden generalizarse
a todos los elementos que la conforman (Carrasco , 2014, pp. 236 — 237)

Para esta investigacion nuestra muestra serd el total de nuestra poblacion , las unidades

producidas de T-Shirt en el periodo de dos meses observados, es decir dentro de 51 dias.
2.3.3. Muestreo

El muestreo esla seleccion de una fraccion que representaala poblacion, lacual permite

estimar sus parametros (Valderrama, 2014, p. 188)

Asimismo, son subpoblaciones, con las que se obtendra informacidn util para corroborar la
veracidad o falsedad de la hipétesis y extraer inferencias de la poblacién estudiada
(Tamayo, 1990, p. 147)

En la presente investigacion no se realiza muestreo debido a que nuestra muestra es igual

al total de nuestra poblacion .
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2.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos, validez y confiabilidad

2.4.1. Técnicas

Segun los indicadores de estudio y a la forma en que se evaluaron se determinan las

siguientes técnicas y herramientas.

La observacion . Técnica con la cual se registran reportes correlativamente sobre

consecuencias que se desarrollen .
2.4.2. Instrumentos

Los instrumentos de investigacion efectlan papel importante en la recoleccion de

informacion (Carrasco, 2014, p. 334)

Ficha de observacion. Se registraran los puntos importantes de la investigacién, con la

intencién de conseguir la total informacion.

Cronometro. Este instrumento serda utilizado para saber el tiempo transcurrido en precisas

mediciones sobre el indicador tiempo de elaboracion de cada producto .
2.4.3. Validez

La validez evalla con objetividad y autenticidad aquello que se desea medir enla o las
variables de estudio ( Carrasco, 2014, p. 336)

La validez se llevara a cabo por el juicio de expertos de la carrera de ingenieria

industrial .

2.4.4. Confiabilidad

Segun Sampieri, es la fraccion en que la aplicacion reiterada del mismo individuo u

objeto producira el mismo resultado (2010, p. 200)
La confiabilidad en laactual investigacion se da a traves de:
Cronometro CASIO HS - 70 W. Tiene un porcentaje de confiabilidad del 99.998%

Datos oficiales de la empresa Creaciones Victorias. Se asume la confiabilidad.
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2.5. Método de anélisis de datos

2.5.1. Andlisis Descriptivo

Para el desarrollo de un mejor entendimiento de los resultados obtenidos, de acuerdo
con la situacion actual del campo de estudio, se logrard conocer las mejoras después de
haber implementado el estudio del trabajo , variable independiente, sobre 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 elaboré un registro de todos los datos de ambas variables que se utiliza, con el
proposito de apresurar el andlisis de resultados para su interpretacion, asimismo se hace
uso del programa SPSS o Excel.

2.5.2. Andlisis Inferencial

Se hara uso de la prueba T- de student siempre y cuando las dos variables sean
paramétricas , caso contario, se hara uso de la prueba Wilcoxon, si uno de ellos no es
paramétrico, todo dependiendo del analisis previo denominado prueba de normalidad,
determinando el comportamiento de los datos, si estos son mayores a 30,
Kolmogrov — Smitnov, sies menor o igual a 30, Shapiro Wilk, estos establecen si los

datos son de tipo paramétrico ono paramétrico .
2.6.  Aspectos Eticos

En el presente proyecto se da a conocer informacion de la empresa Creaciones
Victorias, que fue facilitada con el propésito de mejorar la productividad de la
empresa . Se hace constancia de los valores éticos en el desarrollo tedérico como

practico enesta investigacion .

La presente investigacion respeta los derechos de autoriade tesis, ensayos, articulos,
entre otros , materiales basicos para la actual investigacion, mediante las referencias

en los textos citados .

50



2.7. Desarrollo de la propuesta

En el desarrollo de la propuesta se quiere presentar la situacion actual en la que se
encuentra la empresa antes de la ejecucion de la propuesta y de este modo plantear e
implementar distintas acciones con las cuales se buscara solucionar las causas de su

baja productividad y asi presentar los resultados obtenidos con el estudio del trabajo.

2.7.1. Situacion actual

2.7.1.1. Resefa historica

La empresa Creaciones Victorias, pertenece a la sefiora Victoria Huaman de Salas, quien
con muchos deseos de superacion econdmica y familiar decidié formarla. Fue creada
en el aflo 2013, asimismo comienza sus actividades el 21 de enero de 2013, con RUC

10727216401. La actividad econdémica de esta empresa es la confeccién textil.
2.7.1.2. Descripcion general dela empresa

La empresa de estudio, Creaciones Victorias se dedica a la elaboracién de prendas de

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

Base Legal
e Razdn social : Katherine Patricia Salas Huaman
e Actividad Econémica : 18100 — Fabricacion de prendas de vestir
e Sector : Textil
Contacto
e E-mail : contactocreacionesvictorias@gmail.com
e Teléfono : (01) 383 5264
Localizacion:
e Pais : Peru
e Provincia : Lima
e Ciudad : Lima
e Direccidn : Jr. Las Lilas Nro. 235 — El Agustino
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Figura 14. Localizacién geogréafica de la empresa Creaciones Victorias

Fuente: Google Maps
2.7.1.3. Plataforma estratégica
Vision

Creaciones Victorias trabajard por alcanzar el reconocimiento y posicionamiento de
nuestros productos a nivel nacional en la industria de confeccion textil en un plazo de 4
afios, lideres en innovacion, ofreciendo a nuestros clientes productos disefiados
siguiendo latendencia dela moday renovandolos permanentemente , lograndolo atraveés
de un trabajo en equipo, conuna planificaciony organizacién adecuada, que responda
al reto del cliente y de la competencia. Seremos una empresa que sera reconocida por

su calidad, confiabilidad y costos en sus productos que satisfagan a nuestros clientes.
Mision

Creaciones Victoriasesuna empresa de confeccion textil que tiene como mision producir
y comercializar prendas de vestir de alta calidad para damas y nifios a nivel nacional.
Nuestro principal objetivo es cumplir con las exigencias y necesidades de nuestros
clientes haciendo uso de la tecnologia e innovacion, ¢ ontamos con un equipo
comprometido conlacalidad de nuestros p roductosy la integridad de ellos, manteniendo
liderazgo con la colaboracion iniciativa y creatividad de nuestro recurso humano,
recurso primordial en nuestra empresa. Ademas de contribuir al desarrollo econémico

de nuestro pais, Peru.
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Valores Corporativos

<

El cumplimiento de nuestra ~ mision.

Transparencia y ética en el ejercicio de la  actividad

organizacional.
Creatividad : En el desarrollo ,

disefio, elaboracion y

comercializacién de nuestros  productos
Respeto : Entre todas las personas

Honestidad

que lo conforman

: Realizamos todas nuestras operaciones con transparencia

Responsabilidad : en  consecuencia , con nuestros  deberes y

derechos acorde con nuestros compromisos con la empresa.

Innovacion capacidad de reinventarse cada dia.

Trabajo en equipo: Enel ejerciciode las  tareas

Organigramas de la Empresa

Se procede a representar de forma grafica la organizacion estructural y funcional de la

empresa Creaciones Victorias, donde se pueden apreciar las areas, y su comunicacion.

a. Organigrama estructural: Como se logra visualizar en la figura 15, en este

organigrama se reflejan las relaciones jerarquicas.

Gerencia

|
| | |

Administracion Contabilidad Produccion

Colaboradores
de costura

Colaboradores
de habilitado

Técnico de
mantenimiento

Figura 15. Organigrama de la empresa Creaciones Victorias

Fuente: Elaboracién propia
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b. Organigrama Funcional: En la figura 16, mediante un organigrama vertical, se
presentan las principales funciones a realizar por cada colaborador de la empresa
Creaciones Victorias, identificando sus labores o tareas segun su respectiva area.

GERENTE GENERAL
- Vigilar el cumplimiento de los objetivos
- Disediar estrategias de mejoras
-Serun lider
- Crear grupos de trabajos armoniosos.
I
I I ]
ADMINISTRACION CONTABILIDAD PRODUCCION
L Coordinar, supervisary controlar| [ L1evar control delos recursos | Asegurar el proceso de produccién de
[la ejecucion comecta de las monetarios [forma eficiente
operaciones de laempresa. - Realizar y registrar procedimientos | | ¢\ i 2 10s operarios
L Contacto con clientes. contables ' ::rtar hcoo rdia it detareas
L Realizar planificacion financiera i
COLABORADORES DE
COSTURA
- Realizar la adecuada confeccion
de prendas
- Realizar correctos acabado
COLABORADORES DE
HABILITADO
- Facilitar a los cosedores con
materiales.
- Faciliar el flujo de prendas
- Realizar la correcta inspeccion de
TECNICO DE
MANTENIMIENTO
- Revisar periodicamente las maquinas

- Llevar el control de mantenimiento de
{las maquinas
L Solucionar fallas mecanicas

Figura 16. Organigrama funcional de la empresa Creaciones Victorias
Fuente : Elaboracién propia

2.7.1.4.  Productos de la empresa

La empresa Creaciones Victorias cuenta con diversidad de productos; enla Tabla 8

se puede visualizar una recopilacién de sus productos .
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Tabla 8. Catalogo de productos de la empresa Creaciones Victorias

PRODUCTO

T-SHIRT CUELLO
REDONDO

FOTOGRAFIA

PRODUCTO

T-SHIRT CUELLO V

FOTOGRAFIA

VESTIDO BASICO

VESTIDO MULTILIGAS

TRUZAS CON SESGO

TRUZAS CON
ELASTICO

Fuente: Elaboracién propia

Se procede a presentar el porcentaje de productos realizados durante los meses enero,

febrero y marzo 2018.

Tabla 9. Datos historicos sobre la produccion de Creaciones Victorias

DATOS HISTORICOS DE PRODUCCION DE LA EMPRESA DE CONFECCIONES

CREACIONES VICTORIAS (ENERO - MARZO) - Unidades

PRODUCTOS ENERO FEBRERO MARZO TOTAL | PORCENTAJE
T- shirt cuello redondo 2751 2508 2606 7955 72%
T- shirt cuello V o o o ] 0%
Vestido Multiligas 600 o 360 960 9%
Vestido Basico o o o o 0%
Tnezas con sesgo ] ] ] ] 0%
Truzas con eastico ] 1440 720 2160 20%

11075

100%

Fuente: Elaboracion propia.

Los T- shirt son los de mayores ventas, representando un 72% del total de las ventas

mensuales generadas por la empresa, es por ello que sera tomado como base para el

estudio teniendo como propdsito definir las mejoras a realizar.
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2.7.1.5. Distribucién de planta
- 9 o190 11 3
| [ ' L ' SSHH i 7 I
- Mesa de empaquetado E s 5
Mag, Recta Mag. Recta - ' O. ,6. ; ::E
- - ) 3 ) QI i N ng - 15 |
< || o ) ) o 1.5 &
0
@) e o o
Mag. Multaguias Mag. Bastera E:j“ & fé f:!‘ R z; :1‘ o éé Te)
== T 5 == A
1.9 1.2 0,53
| | | | J
UCV FACULTAD DE INGENIERIA DISTRIBUCION DE PLANTA DE LA B MEDIDAS EN METROS
o ESCUELA DE INGENIERIA SALAS HUAMAN, IBOSKA EMPRESA “CREACIONES Creaciones W)
e e " NVictorias
INDUSTRIAL VICTORIAS" 3ER NIVEL fecha: ABRIL 2018

Figura 17. Distribucién de planta de la empres a Creaciones Victorias

Fuente: Elaboracion propia.

Se observa que, si bien se ha tratado de tener una buena distribucidn de planta, esta aun no es eficiente, debido a que los largos recorridos
existentes y la falta de espacio necesario parala elaboracion de sus trabajos hacen que la movilidad sea mas tediosa y tardia afectando

de forma directa la productividad dela empresa.
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2.7.1.6. Magquinaria

La maquinaria utilizada actualmente en el proceso productivo de la empresa se puede

visualizar en la tablaa continuacién.

Tabla 10. Maquinaria

MAQUINARIAY

EQUIPO FOTOGRAFIA CANTIDAD
REMALLADORA CON 3
1AGUIA
ll
| e
REMALLADORA CON 2 @“‘ .
AGUJAS e o
o —
§ En
RECUBIERTA Samt 1
-2 4
RECTA 1

Fuente: Elaboracién propia
2.7.1.7.  Descripcion de los procesos productivo s

La empresa Creaciones Victorias cuenta con los siguientes procesos de fabricacion para
la elaboracion de T-Shirt:

Unir hombros

Este proceso consiste en unir mediante remalle los hombros de su
respectivo lado (pecho con espalda) Al

Figura 18. Union de hombros
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Pegado de mangas al hombro

Aqui se procede a pegar mediante remalle las mangas a ambos |
lados del T-Shirt. ;

Figura 19. Pegado de mangas

Cerrar costados e

Mediante remalle se realiza la uniéon de ambos costados del T-Shirt £
(pecho con espald

Figura 20. Cerrado de costados

Unién de extremos del cuello CUELLO
Se procede a realizar la union de ambos extremos del cuello, con = s

el fin de volvera

Pegado de cuello

-
Procedemos a pegar el cuello mediante la remalladora a la parte /r

superior del T-Shirt. t

|

Figura 22. Pegado de cuello

Pespunte de seguridad

Se realiza el pespunte de seguridad alrededor del cuello mediante la maquina 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 maquina recubierta se realiza la basta del T-Shirt. }

Figura 24. Bastillado de basta

Limpieza de T-shirty control de calidad

Se procede a realizar el control de calidad, 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. Piguetera

Empaquetado

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

bolsa.

Figura 26. Empaquetado
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Procedemo s a exponer el diagrama de operaciones de proceso, Figura 27 en donde
podemos visualizar que existe un total de diez operaciones de todo el proceso de
elaboracion de T- shirt que posee antes de la mejora, lo cual se analizard para detectar
operaciones no necesarias y/o repetitivas que puedan ser suprimidas; de este modo se

mejorara el diagrama de operaciones con un método de trabajo mas eficiente y eficaz.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ELABORACION DE T-SHIRT
(CUELLO REDONDO) - CREACIONES VICTORIAS

Empresa: Creaciones Victorias Area: Produccién

Meétodo POST-TEST |Proceso |Confeccionde T - shirt

Elaborado por: Thoska Salas Huaman Producto |T- Shirt cuello redondo
Cuello T-SHIRT

Hombreo pecho v espalda

Pegado demanga

Cerrado de costado

Pegado de cuello

Pespunte de seguridad

RESUMEN
Simbolo Nimero

O 0
[ ] 0
(7 1

TOTAL 10

Bastillado de mangas

Bastillado de "basta"

Limpiade v control de calidad

Empaguetado

PRODUCTO FINAL

Figura 27. Diagrama de operaciones de elaboracién de T — Shirt (PRE — TEST )

Fuente : Elaboracién propia
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Para un analisis mas profundo se procede a realizar un  Diagrama de

Actividades ,elcual se puede visualizar enlaTablall presentadaa continuacion:

Tabla 11. Diagrama deActividades del proceso de Elaboracion de T-Shirt (PRE — TEST)

EEGSTRD FESTMEN

Creaciones EMPRESA [E COMNFECTONTENTIL CREACTONES VICTORLAS ACTRNIMD  |PRETESTROST.TES]
Victomian AETODO

[PORT-TEST [Openda
Predurs 1= St el By —

Arva Prcsdsccion Iomcaerr
Fhbormdopor Iocidas Salas Hu i per ]
Fecla: -ﬂ_-r-v-'v-nv
Operuiie i s payes DETANCEA )
Imics em Rusoepecion il rrumerial T o e o TEMED Ges) [

- [] [ - v
e x
...... " | —e %

- BOAEREADG S i iz o b resnlba e X — il

Hodeab dsadey =22 | | WE0

Loz em alnmcén

Hobes oo v oo - B

S i e al eslonis

. Sebec cin e ronans O *—_ ) R
FRGADOTE — ——
RIANGAT ez it a o resmlla den 4 K et -
* Peaudode rura derecta K 16 & .
Pemdode rum orgerg eI *— S x
- S diriae 0 g remlladben 2 aagas R . s —8 K
{EFRADDTE N —F— —
I COSTADDS U pedoyvequbh deede 000 || S -
: L pracka vesmakds womedo O 33 — .
Sz dinae ol =i i =i .
i TNEONDE [Selocciona coelless OIHE (B — N
o coedboes 4 O I —t——8 .
= Linir opedies N W [ .

PESPUNTEADC S dinige o la racn, n O e _ = - — | X
SPEGURIDAD |, —
n |IE Pesqunieacks de segandad L I _ v
X Sz i ke s e 4 | coode p o _' ] .
B e [ —— [ T
P ENGAT e o b g ek 1
P Faran lacko de mungn g Ao T3 L x
STILLATG [ 28
n | B T | i ok e infericr fhast OO -
BASTA(FALDOM) ¥
X Lk 1= St mmesa die e gaestace 4 | oo v — = ] x
I L R e * o—1 .
LIFAPETA Y ——
5 | CONTROLDE |meveion de calidsd e e .
= Wolesds | ok p , .
Dbl e 0 *. - .
1] Ir a zsanit: Y O . —— ] x
# Sesher conar ehopueies  preeiobia o etcpuesies [LALL il o } X
. Seabac ciona [k cherrpgquetado OO e | -
i Iraes rmeriales . RO ¥ _-_ —— ] -
3 | ENPAQETADO | Higucter R0 > .
Fpaguetar O A0 * .
ES Selach CXHRE 16 — | . .
Lbevar 1= Shint avpacqeetac an alrm.cen § N 15 =T - x
£ egar 15k esvpo et @ abrcen R I B x

Fuente : Elaboracion Propia

61



Como se logra visualizar en el Diagrama de Actividades (Tabla 11) el proceso
comprende 38 actividades, de las cuales, operaciones , 23; transporte , 12; i nspeccion ,
1 y almacenamiento , 2. También podemos apreciar que el total de distancia realizado

por la actividad de transporte es de 62 metros .

Asimismo , las actividades se han s eparado en dos partes, actividades que agregan
valor enel proceso ylas que no agregan valor. El resultado , de las 38 actividades, 19
actividades agregan valor y 19 no agregan valor enel proceso de elaboracion de T-Shirt

en la empresa de confecciones Creaciones Victorias.

Seguidamente , procedemos a obtener el porcentaje del total de actividades que

agregan valor al proceso de elaboracién de T- Shirt, el cual es:

Y AAV 19
T1AAV = =— =509
Y Total de Actividades 38 /0

Los tiempos improductivos, aquellos que no agregan valor enel proceso, sonun50%

del total de actividades.

Una vez analizadas las operaciones y sus actividades, para mejor conocimiento, se
procede a realizar los Diagramas Bimanuales de cada operacion enlos cuales se puede

observar el trabajo realizado por cada mano del operario.

La presentacion de los diagramas bimanuales es en el orden actual (Pre — Test) del
proceso de elaboracion de T-Shirt, el cual se puede visualizar en la figura 27. Por

tanto, primero se presenta la operacion de hombreado.
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Tabla 12. Diagrama Bimanual — Operacion: Hombreado (PRE — TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

Creaciones

(e

METODO: 2:88 5 4P OST TEST Disposicion del lugar de trabajo

EMPRESA: Creacionfas Victon s Maquina
PROCESO: E]. aborauén d’E T- S]'.'I.I.It remalladora
(Cuello redonda)
OPERACION:  [Hombreado T-shin
LUGAR: Maquina Remalladora pectios Espaldas
FECHA: Abril - Mayo
Deseripcion mano izquierda
M.
Sz dirigz a coger la espalda = = Se dirfge a coger la espalda
Coge la espalda (] @ Coge b espalda
Se dirige a b maquina =) = Se dirige a la maquina
Inserta el hombro de b espalda en la maquina (] @ [nsarta el hombro de 2spalda 2n la maquina
Sz dirige a coger el pecho = = Se dirwe a coger el pecho
Coge el pecho ()] )] Coge el pecho
Se dirige a b maquina =) =) Se dirige a b maquina
Inseria 2] hombro del pecho 2n la maquina . @ [nsertae] hombro del pecho en b maquina
Hombrea lado derecho . . Hombrea lado derecho
Retira d= la maguina . . Rztira de la maquina
Junta hombros ds la espalda v pecho kdo izquierdo .' . Junta hombros dz la espalda v pecho lado izquierdo
Inserta en la maquina hombro izquisrdo @ Q@ [nsarta en la maquina hombro zquierdo
Hombrea lado izquierdo @ Q Hombrza lado izquierdo
Retia de la maquina O ] Retira de la maquina
Lo coloca en el lado izuierdo de b maquina . Lo coloca 2n 21 hdo iaquierdo d= la maquina

: Acmal Propuzsto
METODG ML MD. ML MD.

[ i m

= 4 4

D 0 0

v 0 0

Total 15 15

Fuente: Elaboracion propia

Enla Tabla12se visualiza la explicacion del trabajo realizado para cada una de
las manos del operario, al realizar la operacién de hombreado, asimismo se observa que
se realizar un total de 30 movimientos, de los cuales, 8 son de traslado y 22 de operaciones .

Seguidamente , se procede a presentar la segunda operacion , la cual es, segun el
Diagrama de Operaciones (Figura 27), es el pegado de mangas.
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Tabla 13. Diagrama Bimanual - Operacion : Pegado de mangas (PRE — TEST)

Creaciones
WALl el o

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

Descripcion mano izquienda

PRE - TEST Disposicién del lugar de trabajo
EMPRESA: Creaciones Victorias \-LEIE]IIJIIEI remalladora

Elaboracién de T-Shirt (Cuello
PROCESO: redondo) T-Shirt

p con
OPERACION: |Pzgade d= Manga mangas Manpas
LUGAR: Maquina Remalladora
T-Shirt

FE CHA: Abril - Mayo hombreados

Descripcion mano derecha

Se dirig a los T-Shirt hombreados = — Se dirigz a los T-Shirt hombrzados
Coge &l T-Shirt hombreado @ @ Coge el T-Shirt hombrzado
Se dirigs a la miquina = = Se dirigz a la maquina
Coloca b prenda 2n la maquina Q ) Coloca la prenda 2n la maquina
Espera - = Se dirigz hacia las mangas
Espera ] @ Coge la manga
Espera 7] = Se dirigz a b mdquina
Cenira la manga con el T-Shirt ()] @ Centra b manga con el T-Shirt
Realiza el pegado de manga @ @ Realiza el pegado de manga
Retira d= la miquina ] @ Retira dz la mdquina
Voltza la prenda al bdo Zquierdo Q@ [ ] Violiea la prenda a lado fzquisrdo
Coloca b prenda 2n la maquina Q Q Coloca la prenda 2n la maquina
Espera 0] = Se dirigs hack las mangas
Espera 1] @ Coge la manga
Espera 2] = Se dirigz a b mdquina
Cantra la manga con ] T-Shirt @ @ Cantra b manga con el T-Shirt
Realiza 2l pegado de manga @ . Realiza 2l pzgado d= manga
Reatira d= la miquina i @ Ratira d= la mdquina
Lo coboca en el lado izquierdo de la maquina Lo coloca en el lado izquierdo de b maquina
Resumen
. Agtual Propuesto
METODO. MI. MD. MI MD.

[] 11 13

= 2 6

] 0

v 0 0

Total 19 19

Fuente: Elaboracion propia

Como se observaen la tablaanterior, Tabla 13, para la realizacion de la operacion pegado
de mangas se realizan un total de 38 movimientos. Dentro del cual 11 pertenecen a la mano

izquierda y 13 ala mano derecha para la realizacion de operaciones; 2 movimientos de la
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mano izquierda y 6 de la mano derecha son de traslado y 6 movimientos de la mano

izquierda en espera.

Continuando, en la Tabla 14, se visualizan los movimientos realizados por la tercera
operacion en la elaboracion de T-Shirt, segin el DAP la cual es: cerrado de costado de T-

Shirt.

Tabla 14. Diagrama Bimanual - Operacién: Cerrado de costados (PRE — TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESODE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELL O REDONDO) -
EMPRESA CREACIONE S VICT ORIAS

Creaciones

AT e

PRE - TEST Bao38iayy Disposicion del lngar de trabajo
FMPRE S4: Creacionss Victoris Miquina remalladora
Flaboracion de T-$hirt =
PROCESO:
{Cuello r=dondo) -
CPERACION: Cermdo dz costaio cerrados
LUGAR: Maquina Remalladom T- Shirt con
|||angas ——
FECHA Sl -Mawo \D

S dirigz 2 los T-Shirt con mangs = =] Espera

Coe & T-Shirt con mangas ) D Espera

Se dirios 2 b miguina = ] Espera

Acomoda la prenda [] 2] | Acomoda b prenda

Colocala prenda en b miquina @ @ Coloca la prenda en b méquina
Realiza el cermdo de costado @ Q Realiza  cemado de oostado
Retira dz b miquinma Q [ ] Retira ds la miquina

Voltza b prenda al lado quierdo [ ] Q Valtea 1a prenda a lado impienio
Acomodalaprenda 8] L Acomoda b prenda
Realiza el cermdo de costado [] [] Realiz o cemado de costado
Retira d= b miquina O Q Refim dela miquina

Lo coloca en el bido impuerio de b miquma

Lo coloca en o lado pquierdo de b maquma

Propussto

MI MD.

Fuente: Elaboracién propia

En la operacién mostrada en la tabla anterior (Tabla 14) la mano izquierda realiza 10
movimientos de operacion y 2 traslados, haciendo un total de 12 movimientos; mientras

que la mano derecha realiza9 movimientos de operaciony 3 de espera, dando un total de
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12 movimientos, al igual que la otra mano. Por tanto, el total de movimientos realizados

por ambas manos es de 24.

A continuacién, se presenta el Diagrama Bimanual de la cuarta operacion: union de
extremos de cuello (Tabla 15), en el cual se detalla los movimientos realizados por las

manos del colaborador de confeccidn.

Tabla 15. Diagrama Bimanual - Operacion: Unidn de extremos de cuello (PRE — TEST)

Cres X DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
S\ iotonies EMPRESA CREACIONES VICTORIAS
METODO: HHEENIESN POST TEST Disposicion del lugar de trabajo
EMPRESA: Creaciones Victorias Maguina Remalladora
PROCESO: Elaboracion de T-Shirt S—
(Cuello redondo) Culos 1 o
p ., u i i

OPERACION: Unidn de extremos de cuello unidos e
LUGAR: Maquina Remalladora * i
FECHA: Abril - Mayo cuellos \D

Simbolos

Descripcion mano izquierda Descripcion mano derecha

Se dirige a los cuellos Espera
Coge el cuello Espera
Se dirige a la maquina Espera

Junta los extremos
Coloca la prenda en la maquina

Junta los extremos

Coloca la prenda en la maquina
Realiza la unién de extremos Realiza la unién de extremos
Retira de la maquina Retira de la maquina

Lo coloca en el lado iziuierdo de la méiuina i i Lo coloca en el lado iziuierdo de la méiuina

ooeejel =
OQQU"';

2 ) Actual Propuesto
METODO: M.1. M.D. M.1. M.D.
) 6 5
=) 2 0
B 0 3
\'4 0 0
Total: 8 8

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 15 se observan que los movimientos realizados porla mano izquierda son
un total de 8, de los cuales 6 movimientos son de operacion y 2 de traslado; mientras que
los realizados por la mano derecha son, de igual forma, 8, siendo 5 de operacién y 3 de
espera. Por tanto, el total de movimientos realizados en la operacion de union de extremos

de cuello es de 16.
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Continuando con la presentacion de los diagramas bimanuales, se procede a mostrar el

diagrama bimanual de la quinta operacion : pegado de cuello.

Tabla 16. Diagrama Bimanual - Operacion: Pegado de cuello ( PRE — TEST)

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

Ligaciones EMPRE SA CRE ACIONES VICTORIAS

1SRN W POST TEST Disposicion d el lugar de trabajo
EMPRESA: Creaciones Victoras Miquita remaladors
Elaboracin de T-Shirt (Cuelo
FROCESO: redondo) - Shirt
: - e cuel concuelis
CPERACION: egado de cnello pooados
LUGAR: Magquina Remalladora ;
T-Shit L
FECHA: Abril - Mavo cerrados \S

Descripeitn izquienda Descripcion derecha

Se dirige a los T-Shirt cemrados = = S dirige a los T-Shirt cerrados
Cogz el TS hirt cerrado (0] @ Coge el T-Shirt carrado
Se dirigz a la miquma = = Se dirire 2 b maquina
Aromoda la prenda . . Aromoda la prenda
Coloca la prenda en b miquina @ [] Coloca la prendz en l2 miquina
Espera 0] = S dirine a los cuellos de T-Shirt
Espera 1] @ Coge el cuello de T-Shirt
Espera 7] = Se dirige a b miquina
Cogz el cuello de T-S hirt Q @ Coge el cuello de T-Shirt
Dobla el cuello @ Q Dobl el cuell
Aromoda el cuello con b prenda @ @ Acomoda el cuello con b prenda
Realiza el pegado de cuello @ (0] Realiza el pesado de cuello
Retira de 12 miquina @ Q Retim de b miquina
Locoloca en el bido zquierdo de b miquim Lo coloca en el lado izquisrdo d= la miguina
. Actual Propuesto
METODO ML MD. ML MD.
(] 9 10
= 2 4
D 3 0
v 0 0
Total: 14 14

Fuente: Elaboracion propia

Como se visualiza en la tabla anterior, en la operacion de pegado de cuello se realiza un
total de 28 movimientos. La mano izquierda realiza 9 movimientos de operacion, 3 de espera
y 2 de traslado, un total de 14 movimientos; mientras que la mano derecha realiza 10
movimientos de operaciony 4 de traslado, un total de 14 movimientos.
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Proseguimos con la Tabla 17, en la cual, se visualizan los movimientos realizados en la
sexta operacion, segun la figura 27, pespunte de seguridad .
Tabla 17. Diagrama Bimanual - Operacién: Pespunte de seguridad (PRE — TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLOREDONDO) -
EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

Creaciones
W lelofl o

METODO: PRE - TEST POST TEST Disposicion del Ingar de trabajo
EMPRESA: Creacionss Victorias Méqrina recta
PROCESC: Elaboracidn de T-$hirt (Cuello redondo)
"TShirt con T-Shirt

OPERACION: Pespurte deseguridad curllos con cuellos

. pesputeadod pegados
LUGAR: Maquina Racta
FECHA: Abril - Mayo

. M.D.
S e dirize a Jos T-Shirt con cuellos perados = =] Se dirige alos T-Shirt con cellos pegados
Cogz el T-Shirt con cuellos pepados (] . Cogz el T-Shirt con cusllos pegados
S e dirige 2 b miquina =) ) [Se diioe ale miquine
Acomoda laprenda ] ® |vomanpen
Coloca la prenda en b maquina Q 0] Coloca la prenda en la maquina
Rediza el psspunte de sepuridad O ] Realiza d pespunte de seouridad
Retirads b miquina (0] @  [Retimdslamiguina
Lo coloca en & ldo Zquisrdo de la maquina Lo coloca en el lado Zquisrdo de b miquina
. Actual Propussto
AETODO: MI MD. MI MD.
0 ; :
= 2 2
B 0 0
\ 4 0 0
Total 8 8

Fuente: Elaboracion propia

Como se observa en la anterior tabla ,los movimientos realizados por lamano izquierda
son 8, de los cuales, 6 son de operacion 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 diagrama bimanual de la operacion de bastillado de

mangas, séptima operacion.

Tabla 18. Diagrama Bimanual - Operacion: bastillado de mangas (PRE — TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) - EMPRESA
reaciones
R

CREACIONESVICTORIAS

METODO: 20 28 POST TEST Disposicisn del Iugar de trabajo
D e -
PROCESO: " md“‘;m ~Shirt

- < T shirtsin

OPERACION: Bastillado d= mangas bastillade T-Shirt
LUGAR: Miquina Recubierta bastiillados
FECHA: il Mayo

Descripcién mano izguierda Descripcion mano derecha
ML MD.

Se dirigz a Jos TS hirt sin bastilade = =) Se dirige a los T-Shirt sin bastillado
Cogz &l T-Shit sin bastilado O @] Coge &1 T-Shirt sin bastilado
Se dirige a la maquina =) B [Se diries 2 la miquina
Acomoda b prenda [ @  [rcomodrbprenia
Coloca b frenda en b maquina @ Q@ Coloca b prenda en b maquina
Accnda b preada [] @ [rcomots hprends
Realiza ¢l bastillado de mansa derecha @ @  |Resbizm el bustlado d manga cerecha
Retim d la maquina [ ] 0 Retira de la maquina
Voliza la prenda al lado izquierdo . @ Valiza la prenda a bdo mquierdo
Aromoda b prenda @ )] Acomoda a prenda
Realiza el bastilado & manga quierda Q @  [Reslizm ol bastllado db manga imquierda
Retim de la miquina Retira de la miquina

; Armual Propuesto

METODO ML MD. ML MD.

[] 10 10

= 2 2

7] 0 0

v 0 0

Totat 12 12

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 18, diagrama bimanual de la operacion de bastillado de mangas, se observa
que el total de movimientos realizados es de 24. De los cuales, de los 12 movimientos
realizados por la mano derecha, 10 son de operacion 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 antepenultima operacion, se presenta el diagrama bimanual de la

operacion de bastillado de basta (faldon).

Tabla 19. Diagrama Bimanual - Operacion: Bastillado de basta (PRE — TEST)

Cred 53 DIAGRAMA BMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
C
Nictonion EMPRESA CREACIONES VICTORIAS
METODO: POST TEST Disposicién dellugar de trabajo

EMPRESA: Creaciones Victorias Méquina basterra
Elaboracién de T-Shirt (Cuello

PROCESO:
redondo)

OPERACION: Bastilado de hasta

LUGAR: Maquina Recubierta

FECHA: Aprl - Mayo

Descripcion mano izquienda Descripcion mano derecha
Volfea la prenda =) — Voltea Ia prenda
Acomoda la prenda ) @  |acomodabprenda
Coloca la prenda en la miquina @ [] Coloca la prenda en | méquina
Redliza el bastillado @ Q Realiza el bastilado
Retira de la miquina (] (] Retira de la maquina

Lo coloca en el lado derecho de 1a maquina

Lo coloca en el lado derecho de la maquina

lﬂ\ﬁ*:ﬂt—-l_nE

Fuente: Elaboracion propia

Enla tabla 19 se visualiza que el total de movimientos realizados por ambas manos es
de 12. La mano izquierda realiza 5 movimientos de operaciony 1 de traslado, de igual
forma la mano derecha realiza 5 movimientos de operacion y uno de traslado. Por tanto, cada

mano realiza en total 6 movimientos.

Después de la operacién de bastillado de basta, prosigue la operacién de limpieza y control
de calidad, la cual se puede observar en la siguiente tabla :
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Tabla 20. Diagrama Bimanual - Operacion: Limpieza y control de calidad (PRE — TEST)

DIAGRAMA BIMANUAIL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
EMPRESA CREACIONE S VICTORIAS

Creaciones
WAL

i s P i

ME TODO: POST TEST Disposicion del lugar de trabajo
EMPRESA: (Creaciones Victorias
Elabomcion de T-Shirt (Cuello
PROCESO:
redondo’)
OPERACION: Habilitado v c ontrol de calidad
LUGAR: Mesa de habilitado
FECHA: Abril - Mayo

Descripcion mano izquierda

Voltea la prenda doblada - cvello visible Voltea b prenda doblada - ceello visible

Deja a lado derecho Deja a lado derecho
Resumen

: Actual Propue sto
I\'i'r ) MD. MI MD.

16

=) 2
»

v 3

Total: 21 21

MI. M.D.

Se dirige a los T-Shirt bastibhdos =p = Se dirige a los T-Shirt bastibhdos
Coge el T-Shirt bastillados (@] (] Coge el T-Shirt bastillados
Se dirize a la mesa de habilitado = — Se dirize a la masa de habilitado
Acomoda ¢l T-Shirt @ @ Acomoda el T- Skirt
Espera @ [] 3e dirge ala piqueten
Espera [T] [&] Coge b piquetera
Espera (] . Dirize b piqueteraa b prenda
Sostiens ] @ Corta Ios hilos quedantes
Espera [™] [ Suelta la piquetera
Realiza revision de cuello (] v Sostiene el T-Shirt
Realiza revision de cerrado de costado imquierdo . v Sostiene el T-Shirt
Sostiene el T-Shirt v @ Realiza revision de cerrado de costado derecho
Sostiene el T-Shirt v (9] Realiza revision de manga derecha
Realiza revision de manga izquierda [] v Sostizne el T-Shirt
Voltea Iz prenda @ @ Voltea & prenda
Deja prenda en centro de la mesa @ @ Deja prenda en centro de la mesa
Dobh manga derscha @ [] Dobl manga derecha
Dobh manga izquierda ! o Deobk manga izquierda
Dobia basta ] @ Dobla basta

[ ]

(@]

&

e
)

[SRE=N1 =]

Fuente : Elaboracion propia

En la operacion de Limpieza y control de calidad (Tabla 20)y control de calidad se
observan un total de 21 movimientos realizados por cada mano, siendo un total de 42

movimientos.

La mano izquierda realiza 17 movimientos de operacion , 2 de traslado y 2 de
sostener ; mientras que la mano derecha realiza 16 movimientos de operacion, 2 de

traslado y 3 de sostener

Finalmente, se presenta la operacion de empaquetado, que se puede observar en la Tabla
21, en la cual se detallan los movimientos realizados por la mano derecha e

izquierda del operario.
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Tabla 21. Diagrama Bimanual - Operacion Empaquetado (PRE — TEST )

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

Creaciones

it MPRE SA CREACIONES VICTORIAS
Disposicion del lngar de trabajo
EMPRESA: Creadones Victonas
PROCESO Elaboracion de T-Shirt (Cuello
redondo) TShirt
OPERACION: |Empaquetado doblados
LUGAR: Mesa de habilitado
FECHA: Abril - Mayo

Deescripeion mano izquierda Descripcion mano derecha

D.
Se dirize a coger las etiquetas = = Se dirige a coger las efiquetas
Coge las efiquetas @ @ Coge las etiquetas
Dirige la etiqueta al polo = = Dirige la efiqueta al polo
Sostiene kb efiqueta v = Se dirige a la pistolita de efiquetado
Sostiene ks efiqueta v @ Coge la pistolita
Sostiene la etiqueta v = Dirige la pistalita a la efiqueta
Sostiene 1 efiqueta v @ Efiqueta
Deja el polo efiquetado @ [ Deja la pistolita de etiquetado
Espera () =7 Se dirige a la bolsa
Espera [ @ Coze la bolsa
Abre 1a bolsa @ @ Abre labols
Sostiene Iz bolsa [ ] @ Inzresa el T-Shirt en I balsa
Dobla 1a bolsa [] @ Dbl 1a balsa
Mantiens la bolsa precionada v = Se dirize hacia la cinta
Mantiene la bolsa precionada v @ Jala la cinta
Mantiene 1a bolsa precionada v @ Corta la cinta
Mantiene 1a bolsa precionada v = Trae la cinta
Sella 2 bolz @ @ Sella 1a holsa
Deja alado derecho ] @ Deja a lado derecho
. i Actual Propussto
METODO: ML MD. MI MD.
@ 7 12
=) 7
] 2 0
v 8 [
Total: 19 12

Fuente : Elaboracion propia

Como se logra visualizar enel diagrama bimanual de la operacion 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 posicion fija, 9 de traslado y 19 de operaciones.
2.7.1.8. Toma de tiempos (Pre— Test )

Se procedid a realizar la toma de tiempos en el me s de abril de 2018 ,
considerandose 25 dias laborables (30 dias - 4 domingos - 1 feriado), para
determinar el nimero de muestras que se requiere para establecer el tiempo estandar

del proceso de elaboracién de T-Shirt en la empresa Creaciones Victorias.
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Tabla 22. Registro de toma de tiempos abril 2018 — segundos ( PRE- TEST)

innes Empresa Creaciones Victorias Area: Produccidn
s Meétodo: POST - TEST Proces Proceso de elaboraciénde T- Shirt
Elaborado por: Thoska Salas Hoamséan Producto T- Shirt
TIEMPO S OBSERVADOS EN MINUTOS
1 2 3 4 5 L] T 8 2 10 11 12 13 14 15 16 17 158 19 20 21 22 23 24 25 promedio
ITEM OPERACION sSeg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg seg seg seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg | seg seg seg
1 Hombreado 54 52 54 52 52 53 53 52 54 55 52 53 54 52 53 52 54 58 53 52 58 52 53 56 52 53 .40
2 Pezado de mansas 57 58 55 60 58 57 58 59 58 57 58 57 56 58 56 58 57 60 59 58 58 54 56 58 57 57.48
3 1ini 6n pecho v espalda 72 69 70 71 70 72 72 69 68 79 72 75 65 70 78 69 75 68 68 78 75 70 68 69 67 71.16
+ TUnir cuello 36 35 36 38 is 34 38 42 3% 35 42 36 41 36 35 42 34 39 34 41 41 36 38 35 35 37.32
5 |Pezado de cuello 120] 108] 118 110] 123] 112] 113] 115[ 120 110] 110] 123 107 108] 110] 115] 119 110[ 10e] 11e| 130] 120] 125 120] 122 115 44
(5] Pespunteado de sezuridad G5 65 69 65 64 15} 67 68 68 68 65 65 15} 64 66 64 67 67 66 65 65 66 65 65 65 65.84
7 |Bastllado demangas 44| 45 39 a2| 48| 36| 42| 45| 44 30[ 38| 42| 53] 46 42[ 40| 39| 44 43| 42 39| 48[ 45| 46] 44 43.00
g Bastillado parte inferior (basta) 38 37 39 39 38 39 37 38 39 37 37 37 38 38 38 38 38 40 38 38 38 36 39 37 38 37.96
9 Limpiezade polos acabados 125] 110 120 125) 124) 110f 112] 122] 145) 111| 1320] 128 132 113) 120] 135| 124] 145] 120| 125 125] 143] 115| 125 120 124 .16
10 Empaquetado 135 137 136 141 135 133 140 130 129) 135( 134] 132] 135 130 125 134 126 135 130 131 129 128 135 137 142 13336
tiempo total {seg). T46| T16| T36| T43| T47| TI1Z| T32| T40| To4| TI6| T3IS| T48| T4T| TIS| TII| T4T| T3I3| Too| TI0| T49| T48| T53| T30 T48| T42 73912
Fuente: Elaboracion Propia
Tabla 23. Registro detoma de tiempos abril 2018 — minutos ( PRE — TEST)
Empresa Creaciones Victorias Area: Produccion
Creaciones Método: PO.ST - TEST Proces Proceso de elaboraF16n de T- Shirt
Victanios Elaborado por: Thoska Salas Huamdn Producto T- Shirt
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 | 11 12 13 14 | 15 16 | 17 | 18 | 19 | 20 | 21 | 22 | 23 | 24 | 25 promedio
ITEM OPERACION min | min | min | min | min | min | min | min | Min | min | min | M0 | Min | Win | Min | min | min | Win | min | min | min | min | WD | Win | W min
1 |Hombreado 09| 0.87| 0% 087| 0.87| 088| 0.88( 0.87| 09| 092| 0.87| 0.88 09 087 0.88) 0.87| 09| 097| 0.88) 087| 097| 0.87| 0.88| 0.93]| 0.87 0.89
2|Pegado de mangas 095 0.97| 0.92 1| 097 095] 097| 0.98| 0.97| 0.95| 0.97| 095 0.93| 0.97| 0.93] 0.97| 0.95 1| 098] 097 097 0.9]| 093 0.97] 095 0.96
3|Uniénpecho v espalda 120 1.15) 1.17] 1.18| 117] 12 1.2] 115/ 1.13) 132 12| 125/ 1.08 1.17| 13[1.15] 1.25] 1.13) 1.13| 1.3] 125]| 1.17| 1.13] 1.15] 1.12 1.19
4|Unir cuello 06| 0.58] 06/ 063) 058 057|063 0.7) 065|058 07| 06/ 068 06/058 07057 065|057 068 068 0.6] 0.63[ 0.58] 058 0.62
5|Pegado de cuello 2| 1.8/ 1.97| 183 205| 187| 1.88| 192 2| 1.83) 1.83| 2,05/ 1.78( 18| 1.83] 1.92| 1.98] 1.83|] 182| 198 2 2| 208 2] 2.03 1.92
6 |Pespunteado de seguridad 1.08) 1.08) 1.15| 108 107] 1.1| 1.12] 1.13| 1.13] 1.13| 1.08| 108 1.1 1.07| 11| 1.07| 1.12| 112 11| 108| 108 1.1| 1.08| 1.08| 1.08 1.10
7|Bastillado de mangas 0.73| 0.75| 0.65| 07| 08| 06| 07| 075 0.73]| 0.65| 0.63| 0.7| 0.88) 0.77| 07| 0.67| 0.65| 0.73] 0.72] 0.7| 065 0.8 075 0.77] 0.73 0.72
% |Bastillado parte inferior (basta) 0.63| 0.62| 0.65| 065| 0.63| 065| 0.62| 0.63]| 0.65| 0.62| 0.62| 0.62| 0.63| 0.63| 0.63| 0.63| 0.63| 0D.67]| 0.63| 063| 063| 0.6] 0.65| 0.62] 0.63 0.63
9|Limpieza de polos acabados 2.08) 1.83 2| 208 2.07| 183| 1.87| 2.03| 242| 1.85| 2.17| 2.13| 22| 1.88 2| 225|207 2.42 2| 208 2.08| 2.38| 1.92| 2.08 2 2.07
10 |Empaquetado 225 228 2.27| 235| 225| 222|233 2.17| 2.15| 225 223 22| 225 2.17| 2.08| 2.23| 21| 225 217| 2.18| 2.15| 2.13| 2.25| 2.28| 237 222
tiempo total (min). 12.4| 11.9| 12.3| 12.4| 12.5| 11.9| 12.2| 12.3| 12.7| 12.1| 12.3| 12.5| 12.5| 11.9| 12.1| 12.5| 12.2| 12.8| 12| 12.5| 12.5| 12.6| 12.3| 12.5| 12.4] 12.32

Fuente : Elaboracion  Propia
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En la tabla 22 observan los tiempos registrados presentado s en segundos, sin embargo,
para nuestro célculo de tiempo estdndar haremos la conversion de las unidades de tiempo

en minuto. Segun la siguiente forma, por ejemplo:
Empaquetado = 134.63 seg. = 134.63/60 = 2.24 min.

Seguidamente, se presentan los tiempos iniciales del proceso de elaboracion de T-Shirt
de laempresa Creaciones Victorias en el mes de abril convertidos en minutos (Ver Tabla
23). Donde se puede visualizar que el mayor tiempo es correspondiente al dia 18 con
12.8 minutos, por el contrario, observamos que el menor tiempo corresponde al dia 6 con

11.9 minutos.

Al comparar entre ambos dias, notamos 0.9 minutos para la produccion de un T-shirt; la
toma de tiempos registraria que es necesario realizar un estudio de métodos en la

empresa Creaciones Victorias.

Tabla 24. Célculo del nimero de muestras (PRE —TEST)

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT - CREACIONES VICTORIAS

_ Crzaciones Victorias I Produccidn
Creaciones  |MEfodo PRE-TEST POST-TEST  |Proceso Elaboracion de T- Shirt
Elaborado por Thosla Salas Huaman Producto T-Shirt
ITEM OPERACION Ix Ix? 40w Ext-E(x)°)
R T N
1 Hombreado 22125 1982 2
2 Peoado dz maneas 2395 229 1
3 |Unidn pecho yespalda 2965 3525 4
4 Thir cuzllo 1555 972 9
5 |Pesadode cuello 43.10 9276 4
é Pespunteado de seguridad 2743 30.12 1
7 Bastillado de maneas 179 129 12
§ Bastillado parte inferior (basta) 1582 10.01 1
9 |Limpieza de polos acabados 51.73 107.74 10
10 |Empaguetado 5557 123.63 2

Fuente : Registro de toma de tiempos abril 2018 ( Tabla 23)

En latabla 24,se expone la aplicacion de la formula de Kanawaty para determinar
el nimero de muestras requeridas, conociéndose ello, se podra obtener el tiempo

estandar del proceso de elaboracion de T-Shirt de la empresa Creaciones Victorias.

74



Estas muestras fueron obtenidas de los tiempos iniciales del mes de abril 2018,
considerando solo el numero correspondiente a cada actividad del proceso iniciado

desde el dia uno.

Tabla 25. Calculo del numero de muestras

: Fmresa B Prodcaca
[reaciones Neindo Proces Haoran & T-3h
Victoriar  Ipaciy . T

: NOMERO DE MUESTRAS
M OPERACION
1|23 4 5 § 1 § Y il i i1 FROMEDNO

| [Honheesds 080 | 087 08
1 [Peao demanss 0% 0%
1 e pecho yespalis 1015 | 10 | 118 18
_l 1 ‘J u =E I_I j:' 1 & 1 z 1 1 4 I: | 1 £ I:l f.:
6 Pepetealodespndad | 1[4 i
T Bastlloh de gz D3 (073 | O | 0 | 08 | 08 | 0 ' [ 0 il 0 i
m g | ot i q g M J g f

Fuente: Registro de toma de tiempos abril 2018 (Tabla 23)

En la Tabla 25 se registra el célculo promedio total de cada tarea perteneciente al
proceso de elaboracidon de T-Shirt, segun la férmula de Kanawaty. El mayor numero
de muestras requeridas fue 12 y el menor , 1. Lostiempos que se encuentran en esta

tabla fueron obtenidosde la Tabla 23.

Por altimo , con los promedios de los tiempos observados de cada una de las
actividades , procedemos a calcular el tiempo estandar, teniendo en cuenta la tabla

de Westinghousey los tiempos suplementos.

El célculo del tiempo estandar del proceso de elaboracion de T-Shirt (PRE - TEST)

se puede observar enla siguiente tabla :
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Tabla 26. Calculo del nimero de muestras

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS- PROCESO DE ELABORACION DE T-SHIRT - CREACIONES VICTORIAS

R Empresa Cracines Victrs Area Produccion
Creaciones Mendo PRE-TEST POSTTRST Prucso Blaboracitn e T- St
Victenias Eaborado pu Tooska Sabs Foamen Prodico TShit

S r——— PROMEDIO DEL WESTINGHOUSE FRACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS I+ TIEMEO
TEMPOOBSERVADO | H | B | (D | (S | VALORAGON | NORMALON | ¢ V  |SUPLEMENTO| ESTANDAR

| [Hombeado 088 005 | o | o | ool 098 087 009 00 116 100
2 [Pesado d maneas 095 005 | 00 | 00 | 00l 098 093 009 00 116 108
3 [Uibnpecho yespaka 118 000 | M | 000 | o0l 097 L4 009 007 116 132
¢ [Urcel 062 003 | 000 | 000 | o001 1M 064 009 00 116 07
5 [Peado  cuelo 19 005 | om | oo | ool 098 186 09 007 L6 216
6 [Pespteado e segmidad 108 005 | om | oo | oo 097 L0 09 007 116 12
7 [Bastlldo de maneas 070 003 | D04 | 000 | 000 099 069 09 007 116 080
8 [Bastllado parte mbrir aste) 063 00 | O | 000 | 000 099 063 09 007 L6 07
9 [Limpi de pobs acabados 201 00 | 000 | -003 | 00l 098 197 09 009 11§ 23
10 [Fopaquetado 2 00 | 000 | -003 | o001 098 22 009 009 11§ 26)
Tieampo total pasa produce m T-Shat (mm) 14.00

Fuente: Tabla 25, Sistema Westinghouse Yy Sistema de suplementos por descanso .

En la Tabla 26, el tiempo estandar calculado para el proceso de elaboracion de T-Shirt en la empresa Creaciones Victorias es de

14.00 min. Este es el tiempo que se requiere parala elaboracion de un T- Shirt actualmente.
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2.7.1.9. Estimacion de la productividad actual ( PRE - TEST)

Después de calculado el tiempo estandar, se continla con el célculo de las
unidades programadas del proceso de elaboraci6 n de T-Shirt de la empresa

Creaciones Victorias. Para ello , calcularemosla capacidad instalada.

Namero de trabajadores x Tiempo labora c/trab.

Capacidad Instalada =
p Tiempo Estandar

Tabla 27. Célculo de capacidad instalada

CALCTLODE LA CAPACTDAD INST AL ADA (PRE - TEST)

’ . , .| CAPACIDADIN UNIDADES
NUMERODE TRABATADORES | TEMPOLABOR CTRABATADOR i) EMPOESTANDAR (ui| oo 0wy
5 480 1400 113

Fuente : Tabla 26

En la Tabla27, sevisualiza que tedricamente se producen 171.44 unidades de T- Shirt.
Sabiendo la capacidad instalada , se procede a calcular las unidades que realmente
se vana producir por dia, usando la siguiente férmula .

Unidades programadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracion

Tabla 28. Célculo de las unidades programadas

CANTIDAD PROGRAMA DE T-SHIRT POR DIA

CAPACIDAD INSTALADA OTEORICA FACTOR DE VAL ORACION UNIDADES PROGRAMADAS

1714 0% 137

Fuente : Tabla 27

Segln los resultados de la Tabla 28 las unidades programadas son 137 unidades de T-
Shirt al dia.

Conociéndose las unidades programadas y el tiempo estandar se procede a realizar el

calculo de las horas programadas, para realizar ello, efectuaremos la siguiente formula:

Horas Hombre Programadas = Nro.de trabajadores x Tiempo labor c¢/trab

77



En donde se toma el tiempo de trabajo de cada trabajado r, el cual es de 08 horas
diarias , se convirti6 a minutos y se multiplicé por el nGmero de trabajadores
asistentes en el dia. Ejemplo:

Tabla 29. Célculo de Horas Hombr e Programadas

CALCUL O DE HORAS - HOMBRE PROGRAMADAS

. _ HORAS-HOMBRE
NUMERO DE TRABAJADORES TIEMPO LABOR C/TRABAJADOR (min) PROGRAMADAS ¢uin)
5 480 2400

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo , para el hallar las Horas Hombre Reales se procedié a efectuar la

siguiente férmula:

Horas Hombre Reales = Produccion diaria x Tiempo Estandar.

Tabla 30. Calculode Horas Hombre Reales

CALCULO DE HORAS HOMBRE REALES

- ; . HORAS HOMBRE
PRODUCCION DIARIA TIEMPO ESTANDAR (min) REALES (in)
137 14.00 1918

Fuente : Elaboracion propia

Finalmente , co nestos datos se puede hallar la productividad. Esasi que se procede
a mostrar los datos de la productividad del proceso de Elaboraciéon de T- Shirt de la
empresa Creaciones Victorias de enero 2018 hasta junio 2018, las cuales se pueden

visualizar en las tablas siguientes:
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Tabla 31. Productividad enero 2018 (PRE - TEST )

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD - PROCESO DE ELABORACION DE T-SHIRT (CUELLO REDONDO) - ENERO 2018

Enpresz; Crezciones Vicior Metodor
Haborzdopar: Thosla Salas Hipmzn Procesa; Hlaborzcicn de T- Shirt CuelloRedondo
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
FrE | eEeshesekysie | b | conmeo T eago o s BB
prooamads : BB Pprmain
FICACTA Ihzcw;ﬁ::{fgﬁmby Ofservacion | CroninetroFicka & registo O
PRODUCTIVIDAD|  Prodwividad inicial, sinmejoras Okservacion | CrondmetroFiche & remistro Prod: gvidad = Eficiancin x Efiearia
A B C D E=BA F=DiC GExF
FEC ?Eg;ﬁlﬁ Hﬂﬂiﬂﬂﬁm CNDADES | UNDADES \proopven pricacy | ORIV EAD
o : PLANIFICADAS | PRODUCIDAS INICIAL
(i) (min)
2012018 1440 0 137 i 58 4% il
3f01/2018 2400 1540 137 110 [T 0% 5%
4101/2018 2400 1554 137 11 6k 8% 5%
5/01/2018 2400 1554 137 1 65k #1% 5%
£01/2018 2400 154 137 b} 65 8% 5%
#01/2018 %0 70 137 3 E %% 7%
8/01/2018 1920 1180 137 5 6% i L
1001 /2018 2400 1820 137 13 76% %% 7%
11012018 2400 1708 137 1 71% % 3%
1201 /2018 2400 1750 137 15 T3 4% 6%
13012018 2400 1624 137 116 i 5% 7%
15012018 1440 34 137 & 65k 8% 4
15012018 2400 158 137 114 67 8% 54
1701 /2018 2400 1568 137 11 i % 3%
1§01 f2018 2400 1410 137 115 674 s %4
19012018 2400 1610 137 115 67 g 5%
20/012018 2400 1624 137 116 o 5% 7%
22f01 2018 %0 700 137 3 B %% %
23/01 2014 2400 1512 137 108 s 3% 0%
24/01 2018 2400 1470 137 15 B1% % 7%
25/0L2014 2400 1304 137 1% I % L
26/012014 2400 1708 137 1 71% % 3%
27f0L /208 2400 1750 137 15 IS 4% 6%
29012014 1920 138 137 E: % % 2%
30/01 2008 2400 1540 137 110 [T 0% 5%
31foL2018 2400 1764 137 1% 78 2% B
TOTAL 56640 351 3%2 251 i = R
Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 32. Productividad febrero 2018 ( PRE - TEST )

ESTIMACION DE L4 PRODUCTIVIDAD -PROCESO DE ELABORACION DE T-SHIRT (CUELLO REDONDO) -FEBRERO 2018

Enpresa: Creaciones Vichria Meinda:

Elsborado par: Iboska Balas Hmmen Broceso: Elsboracionds T Shist Ceello Redondo
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMILA
EHCENCIA M““]f;:mh“m_“lﬁﬂﬁ Observcin | CondreroFichade g | s = =
meAmA | mfﬁffﬁ:m Observacion | Crondmetro Ficha de rezisro = :’;:'1;1 ;

PRODUCTIVIDAD| Produwcividad inicial, smmefores. | Observacion | CrondmetoFichade regisro | Profuesiidss = Eficincies Efescs

A B C D EB/A EDIC GExF

FECHA Eﬁn HORYS | Nmapes | NmaDs PRODUCTIVIDAD
PROGRAMADAS] HDLEE. PLANTICADAS|PRoDUC S| T | EFICACHA INICIAL

)

1/Q/2018 2400 1R 137 17 78 93% 5%
20208 1440 1438 137 10 9% 7% 7%
3/0/208 2400 179 137 15 T A% B6%
5/0/208 2400 1708 137 1 15% 8% £3%
§/0/2018 2400 163 137 1 5% 5% 6%
7/@/208 1440 1030 137 7 T 55% A%
§//2018 90 W 137 50 % 3% %
9/m/2008 1920 %5 137 B 508 505 5%
10/02/2018 2400 1680 137 10 T 8T% B1%
12/02/2018 2400 1680 137 10 % 8T% 51%
13/02/2018 2400 163 137 1 1% 88% 5%
14/02/2018 2400 1610 137 15 6% 8% 565
15/02/2018 2400 1632 137 118 6% 85% 5%
16/02/2018 2400 1790 137 15 % 9% 555
17/02/2018 2400 170 137 1B 1% 0% 6%
16/02/2018 1920 147 137 105 % ™ 5%
/022018 1920 148! 137 106 T % 50
21/02/2018 2400 1790 137 15 7% 9% 6%
2/02/2018 0 o6 137 ] bits ! 3% 3%
BJ02/2018 2400 1790 137 15 % 9% 565
/0212018 2400 1708 137 1 7% 8% 63%
X/02/2018 1920 1400 137 100 FE: 3% 53%
/022018 1920 1414 137 10 78 7% 5%
B02/2018 2400 1708 137 11 75 8% 63%

TOTAL 50400 337 39 5% T3 1% “

Fuente : Elaboracion propia
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Tabla 33. Productividad marzo 2018 ( PRE - TEST)

ESTMMACIONDE LA FRODUCTIVIDAD - PROCESODE ELABORACKON DE T-SHIRT CUELLO REDONDO) - MARZO 2018

Empress Crmanoss Vicom Mendr PRE-TEST NAL-TEST
Elhral por Tinsle el Hpmen Pcesn Babaraiinde T SareCorllo Rapd
INDICADOR DESCRRCION TEOWA ISTRIMENTO FORMILA
EUENE  (Deanrdalshosmedsybshepnramiz (hrwcin (et Ficha de regem e
§-8Peeis
oo, | Deedoals cadds poiinds yomisls . .
EICACI m;s ’ (s Crompeeo Fachs de roget iy —
MRONCTIVDAD P idad s on mee: (i (romdenem Ficha e reeem o ided = ficimdn S
A B C D E=BiA = [ 31]
FECHA HORAS }II'.I!I[. BORS PI]H]I?E [NIDADES INDADES HICENG BFICACLY PRODUCTIVIDAD
PROGRAMADAS (min) | REALES  jmin)|  FLANIFICADAS TRODLCIDAS BICHL
VB/D18 X B ] i B4 i 1]
Pt M Béf 13 10 o % 33
ya/ma nm 10 k] 15 g i &
B0 M B0 1y 15 28 ) B
B/ M0 554 17 il % it ;]
1B/ i 0 17 & # % 2
T kil m Iy 1] it I iy
ya/ma B s k] % % 15 E):
/B0 m B0 k] k1 Tk 5% Li:
DjE/DE il B0 ] 15 4 pc] i
B/B/DE il i3 [ 15 T % ]
AT 50 il k] u Bl £ b}
5{E/08 u) 88 1y ) i} 1% 1A
B{E/0E Hm B4 w i) 6% i %
D/B/08 ol i 13 12 4 % ]
BiEME un 1540 kY 10 [z in L
/08 0 8 1y 18 B4 % ik
H{B/0E g Bls w o ok 6% o
1/B/08 % 0 1y 3 i pl] I
BB/ Pl il Iy 15 g B i
bt ] bl k10 k] 15 g % 5
K{B/108 m 1) k] 1] ik % &3
IjE/ns Pl 850 I 15 4 i% T8
B{B/08 BY Ef! Iy H T4 [ ]
1f8/n8 M) D84 17 1% i % i
oW o o 105 X T w

Fuente : Elaboracion propia
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Tabla 34. Productividad abril 2018 ( PRE - TEST)

ESTIMACIONDE LA PRODUCTIVIDAD -PROCESO DE ELABORACIONDE T-SHIRT (CUELLO REDONDO}- MAYO 208

: Creadims Viriz Ve PRE-TEST
Esbarat e Bigka el o Pooso Babumdia ¢ T- S Celo Refono
INICADOR, DESCRIPCION TECNICA INSTRIMENTO FORMTA
ETEND | Dessedalsios s vishoapmoands | Cheevariie CrosmesnFidaderasion AT
pryp |FOvisGESREETEES | oog | ComoRides | =
proganeds i
PRODUCTIVIAD Pobdvddingd, smepes Cheemvacin CoomretoFidaderasiin P = S
A B C D = TR = (& GExF
FECHA  HORS Hﬂld]EEI HORS mm TNDALES mmm e | gy ROV
ROGRAMADSS (mit)|  REALESfuis) | PLANFICADS | PRODUCIMS ML
5/1is D M 137 1% i & e
35/1 D Il 137 1 Lo i i
45/ D 580 137 0 ™ i 1%
31/ D Bl 37 15 i i #
75/ 192 1) 137 5 B i 4
8105/ 192 1) 137 100 e T 3
4i5/118 192 17 137 % o 0% e
10/052018 D B 137 m 4 i i
1018 D 58 137 ) ™ i BE
1018 D B3 137 111 i e e
40 D B3 137 111 i e e
15052018 D 1) 137 5 B e e
16052018 D B 137 11 B i i
17018 D Bl 137 117 i & B
18052018 D £ 137 1% i & e
1952018 D g 137 1 ol i B
1L 199 By 137 % ™ T "
1L 192 By 137 % ™ L "
BN D £l 137 15 B i #
WL D 58] 137 ) ™ i BE
B D %3l 137 1 E i e
L D Bl 137 117 F & S
B0 D %10 t}7 15 i s #
2018 192 1% t}7 % ™ T %
1018 D 51 137 108 ER T 0
110 D ol 137 i Lo i B
TOTAL ) A5t ) 17 s 3%

Fuente: Elaboracion propia

82



Tabla 35. Productividad mayo 2018 ( PRE - TEST)

ez

(renmesVam

albIl

Elomd: pr

bk b=lmm

s

Hetwmoon e T- Shrt el Radmd

[\DICADOR

DESCRIPCIN

THONCA

I\STRIMENTD

De anern s ks hoes plesy bshom

L] 1

Lsaranm

(romdmetm vt e e smn

FORMITLA

Il avver i 2 s contidtes podhindes y canidaes

LA i

(rearanm

| TTITEEATE I (F 2 35T

PDICTIVDAD

Modizvadzd ol 50 meoes

(zarmam

(ronmet Ficke & g

FECHA

HORASHOMBRE
PROCRAMADAS (mn|

HORAS HOMBRE

[NDADES
PLANICADAS

g
[NIDADES FCENC

PRODLCTIVIDAD

REALES i

PRODUCIDAS

[NCIAL

1 B il i i K
1 54 B 1 " i i
10 5 B 1 % i %
10 ) B g % ™ %
o By B 5 % % "
o BN B ¥ T T %
o Bl B ¥ T % i
10 Eg B 13 i i i
1 . B 15 i B %
1 9 B g % ™ %
1 - B 1y % i i
1 ; B 15 i B %
1 £ B 1 % W% %
1 3 B 1 % % %
1 N B 1§ % % %
1 5g B 13 i i K
o By B P 1w 1 %
o By B 5 % % "
1 B 15 i i &
1 5 B m % i K
1 5 B 1) % i K
L0l Jali g7 1)) % i SE
1 5 B " W% i i
1 KD B i i % ;
1 KD B i i ™ i
10 E) B 3 i i i
A0 0] 5 I i = TERS

Fuente : Elaboracion propia
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Tabla 36. Productividad junio 2018 (PRE - TEST)

ESTOMACIGN IE L4 PRODUCTVIDAD - PROCESO DE ELABORACK) DE T-SHIRT (CUELLO REDONDO) JUNO 214

Empmsz (renmes Viom Metnd PRETEST
Flinah pr bk Sl e Pz Befvzin e - St e o Bdiml
INDICADOR DESCRIPCION TECNCA I\STRIMENTO FORMILA
mog | omdsbemisme oo (hieo i e
ety
100 O it s [ WS (hieio i e
TTEIEIS
PRI TVIDAD Frodhorriced moel. snmeoe. (v (rentmemo Ficke ce e s
(
FECHA ]IIR#:.H{EL[EERI‘. m:atum_nr um.mrs‘ DM{ = mogry | POV
PROGRAMADAS(mil] REALRS(ail | PLAACHDAS | PRODICDAS INCUL

Y518 0 51 i it i % i
G0 0 51 7 1§ i3 % i
yl0B i 5 ] 1 3 % i
8 ) 5 i il i i e
G ) 5% i il i i 3
T8 ) 51 i} i i3 % i
P 0 By 7 il i i e
Yig/0% g 5 i 1] i o i
11050018 i 5 i 1 3 % i
1106/0018 B 53 i) ¥ % % 1%
1351018 B B i ¥ i T %
1450018 0 5% 7 ;. i i e
15 1018 i g i I i % 1%
141018 0l 5 i 1] 3 % i
1461018 ) 5 i 1] i i 5
19050018 ) 51 ] it i % i
A 0 5 i 1] 5 i 3
1S 0 u 7 1 i I
AT i 5 ] 1 3 % i
1S ) 5 i il i i e
IS ) il i i % i
S ) 5 i} 1] i i %
A 0 52 7 13 i i 5
S 0l 51 7 15 i i i
S ) 5 i 1 5 i 5%
0 5 it 5 1 5 i “

Fuente : Elaboracion propia
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2.7.1.10. Andlisis de las causas

Procedemos a presentar las principales causas que se identificaron en el Diagrama de
Ishikawa.

Causa: Faltade estandarizacion de métodos de trabajo

La falta de estandarizacion de métodos de trabajo genera tiempos improductivos y
métodos inadecuados a la hora de realizar el proceso de elaboracion de T- Shirt en la
empresa Creaciones Victorias.

Esta se debe, principalmente a las siguientes sub-causas: movimientos innecesarios,

distribucion inadecuada de materiales y equipos e inexperiencia.
Causa: Tiempos improductivos

Se identificaron los tiempos improductivos en el Diagrama de Actividades, Tabla 11,
estos se entienden como los tiempos en los que se tarda en realizar una 0 mas
actividades. Obteniéndose que los tiempos no productivos, en los que se realizan
movimientos innecesarios son el 50% del total de las actividades del proceso
de elaboracion de T-Shirt, este es uno de los principales problemasdela baja

productividad de la empresa.

Causa: Mala distribucion de maquinaria

JALMACEN DE
SSHH EQuIPOS Y
HERRAMIENTAS

!
N—

ALMACEN

Mag. Remalladora
Mag. Remallad

Wl FAcuLTAD DE NGENIERiA ; - Elaboracion de
W ESCUELA DE INGENIERIA SALAS HUAMAN, IBOSKA MAPA DE RECORRIDO INICIAL 1TSS R PROCESO: Elaboracion e T-SHIR
e INDUSTRIAL Victonias

FECHA: Mavo 2018
Figura 28. Mapa de recorrido inicial de la empresa Creaciones Victorias

Fuente: Elaboracién propia
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La empresa, actualmente, no ha realizado una distribucién adecuada de
la planta. Se manifiestan excesivos e innecesarios transportes del personal y este se
puede visualizar en el diagrama de recorrido, donde vemos que hay demasiado trayecto
de una a otra maquina o es demasiada la distancia para traer algin material o equipo

para la elaboracién de T-Shirt .
Causa: Falta de capacitacion

Otro factor que influye dentro de labaja productividad es la faltade capacitacién, se
logr6 identificar en la empresa que hace falta capacitacion al personal,
reconocimiento de los procesos de trabajo, ya que los operarios aprenden a realizar

las funciones de trabajo segun logica.
2.7.2. Propuesta de mejora

Habiéndose identificado y reunido informacién de las causas que generan mayor
impacto en la falta de productividad, se proponen distintas alternativas de solucion,
asi también se presenta un cronograma tentativo a seguir para realizar la

implementacion de la propuestay el presupuesto necesario parael mismo.

Tabla 37. Alternativas de solucion de las principales causas

CAUSAS ALTERNATIVAS

Faltac_le e.-staﬂdanzaqon de: E Estudio de métodos
métodos de trabajos E
T
u
D
I . 4
Tiempos improductivos O Estndio de iempos TQ o
D v
E
L

Falta de capacitacion I Capacitacién k ‘i
E— -
. . L3
Distribuci on de Flanta %
-®

Mala distribucion de
maquinaria

o= WA

Fuente : Elaboracion propia
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En la

alternativas de solucién aimplementar para poder cumplir conlos objetivos de la actual

2.7.2.1.

tabla 37, visualizamos las principales  causas

Cronograma de Actividades del Proyecto

reconocidas en el Diagrama de Ishikawa ( Figura 6) y sus

investigacion.

respectivas

Tiem

ACTIVIDAD

Maze

Abril

Agosto | Setiembe

Noviembre

51)582({83

M8 88

3l

3l

5118283 [

Anilists dz b siinacion actml de la empresa

ldentificacion d problema principal

Andlizis de canms

Propussta de Herramentas dz solucion

Elaboracon d2 DOP, DAP.

Elzboracion de Diaoramas Bimamales

Elzhoracion d= Diaorama d: Becornido

Toma dz daips sifmacion actual

Propusst de Herramientas dz solucion

Validac ion de instromenios

bl =gl EE=T0 - B = S L T L T

Plan dz Mejora

—
| -

ImplznenGcionds la nejora

—
L]

Toma de daips dz 1a siiacion mejorada

Anslizis Econdmico Financ isro

—_— | —
LI I

Resultados

[a—
=1

Dhsision, cofc lesion, recomendaciones

Figura 29. Cronograma de Actividades del proyecto

Fuente :

Elaboracion propia
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2.7.2.2. Presupuesto del Proyecto

El siguiente presupuesto total de S/11,025.76 se presenta ala gerente de la empresa
Creaciones Victoriasy se obtiene la aprobacion del mismo, por tal , se procede

con la implementacion del proyecto.

Tabla 38. Presupuest o del Proyecto

ERecurses Humanos

Descripcion Costo

Costo Horas- Hombre ] 226246

Total ] 2 262 .46

Recursos Materiales
Descripcion Costo

Cronometro CASIO HS-70W = 120.00
Maquina B astera 5 4.020.00
Compresora de aire 3 2.089.00
Empotrado de madera 3 480.00
Estanies ] 300.00
Interruptores 5 110.00
Cables 5 360.00
Pansl led = 300.00
Focos Led para maquina = 120.00
Puller ] 39840
Mamial de Operaciones ] 150.00
Mamial de técnicas 3 100.00
Materiales Iimpresos ] 840
Lapiceros ] 4.50
USE 16 GB = 30.00
Impresion de manuales = 153.00

Total = 276330

PRESUPUESTO TOTAL
Diescripcion Total Costo Total

Fecurzos Humanos 3 226246
Fecurzos Materiales = 2.763.30

Total 5/ 11.025.76

Fuente : Elaboracion propia
2.7.3. Implementacion de la propuesta

Se procede a realizar la implementacionv de mejoras ven el  proceso. Es necesario
analizar cada operacion durante la mejora de proceso, para asi evitar errores en su

implementacion.
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2.7.3.1. Implementacion del estudio de métodos

Para la implementacion del Estudio de métodos esnecesario lograrla participacion
de todas las areas dela organizacion, para que estas reconozcan correctamente

las operaciones Yy actividades que van ligadasal proceso de elaboracion de T-Shirt.

Asimismo , para que la implementacidn sea correcta se procedié con el desarrollo de las

ocho etapas correspondientes a este método, segun la OIT.
2.7.3.1.1. Seleccionar

Las operaciones pertenecientes al proceso de elaboracion de T-Shirtdela empresa

Creaciones Victorias, estan en condiciones de pasar mejorasen Su proceso.

Tabla 39. Seleccionar

N° Operacidon Tiempo (min)
1 Hombreado 1.02
2 Pegado de mangas 1.02
3 Unién pecho y espalda 1.36
4 Unir cuello 0.71
5 Pegado de cuello 2.28
6 Pespunteado de seguridad 1.25
7 Bastillado de mangas 0.78
8 Bastillado parte inferior (basta) 0.79
9 Limpieza de polos acabados 2.09
10 Empaquetado 2.69

Total : 14.00

Fuente: Elaboracion propia

Segun la tabla 39, el proceso de elaboracion de un T-Shirt cuello redondo demanda un

total de 14 minutos.
2.7.3.1.2. Registrar

Para realizar las mejoras respectivas, se procedera a registrar el método actual de

trabajo. Para ello, se muestra el Diagramade Actividades del Proceso de elaboracion
de T-Shirt de la  empresa de confecciones Creaciones Victorias, Tabla 11, asimismo
determinaremos que actividades agregan valor y cuales no a este proceso, considerando

las distancias recorridasy el tiempo.
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Tabla 40. DAP- Elaboracion de T-Shirt cuello redondo (PRE — TEST)

e

REGISTRO

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

RESUMEN

Fuente: Tabla 11
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[rEEiC_iﬁHES EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL CREACIONES VICTORIAS R PRE-TEST ACTIVIDAD PRE-TESTPOST-TEST
b Operacion ! 19
Producto: T-Shirt Cuello Redondo Inspeccion . 1
Area: Produccion Transporte !
Elaborado por: Iboska Salas Huamén Espera . 0
Fecha: Abril - Mayo 2017 Almacenamiento v 2
Operario Cocedores y habilitadores DISTANCIA () 62
Inicia en: Recepcion del material Termina en: Empaquetado TIEMPO (Seg) 00:12:35
OPERACION ACTIVIDAD S el
(min) @) ] D)
L Corte en almacén ) 00:00:18 X
|2 | povereapo |diiEala g | o004 o x
L Hombreado derecho 00:00:10 ,/ X
4 Hombreado izquierdo 00:00:12 ‘\ X
| 5 | Se dirige al estante 4 00:00:08 —0 X
L Seleccion de mangas 00:00:05 — X
|7 P,EV(,BA/T\,%OA?E Se dirige ala 4 | o007 —0 X
L Pegado de manga derecha 00:00:18 ,’/‘ X
9 Pegado de manga izquiera 00:00:20 ‘\ X
i Se dirige a maquina remalladora 2 agujas 2 00:00:05 —0 X
i ngs::gof Unidn pecho y espalda derecho 00:00:33 ,/ X
12 Unién pecha y espalda izquierdo 00:00:35 ‘\ X
i Se dirige al estante 5 00:00:08 —@ X
14 UNIONDE  [Selecciona cuellos 00:00:05 — X
T CUELLOS Traer cuellos 5 00:00:08 =0 X
16 | il 00:00:16 O X
17 | PEGADODE  [Doblado de cuello 00:00:48 Ld x
T CUELLO Pegado de cuello 00:01:08 o— X
i PESPUNTEADO |S¢ dirige alarecta 4 00:00:05 —9 X
20 | DESEGURIDAD Pespunteado de seguridad 00:01:00 o— X
21 Se dirige a la bastera 4 00:00:08 —@ X
Z BAS;";;gﬁg bE Bastillado de manga derecha 00:00:18 ”"" X
23 Bastillado de manga izquierda 00:00:23 + X
—_
24 ::;SIAI'(:E&E’\E Bastillado parte inferior (basta) 00:00:38 \ X
25 Llevar T-Shirt a mesa de empaquetado 4 00:00:05 >. X
z LIEMPIEZA Y Limpieza de polos acabados 00:00:26 X
27 | CONTROLDE |Revision de calidad 00:00:20 X
TB CALIDAD Volteado 00:00:22 X
TQ Doblado 00:00:50 ‘\ X
30 Ir a estante 3 00:00:06 —@ X
? Seleccionar etiquetas y pistolita de etiquetas 00:00:05 ,"”‘ X
? Seleccionar bolsas de empaquetado 00:00:05 ‘\ X
| 3 | Traer materiales 3 00:00:10 />. X
? EMPAQUETADO |Etiquetar 00:00:40 X
? E 00:00:30 X
? Sellado 00:00:18 o—| X
? Llevar T-Shirt empaquetado en almacen g 00:00:18 X
? Dejar T-Shirt empaquetado en almacen 00:00:10 X
62 00:12:35 23 1 0 12 2 19 19



Como se visualiza enla Tabla 40, el proceso de elaboracion de un T-Shirt, contiene
un total de 23 operaciones , 12 t ransporte, 2 almacenamiento, 1 inspecciony O esperas,
siendo un total de 38 actividades . Asimismo, se reconoce que 19 actividades no agregan
valor al proceso de elaboracion de T-Shirt de la empresa de confecciones Creaciones
Victorias y 19 actividades si agregan valor. Determinandose asi que el total de

actividades que agregan valor en el proceso de elaboracién de T-Shirt es de 50%.

TIAAV = 2 AAV _ B 50%
"~ Y. Total de Actividades 38 0

Mientras que, las actividades que no agregan valor al actual p roceso son 19 actividades,

es decir el 50% del total de actividades.

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

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

CREACIONES VICTORIAS - ETAPA: REGISTRAR

N° ACTIVIDAD TIEMPO (seg) | DISTANCIA (m) simBOLO
1 Corte en almacén 00:00:18 8 v

2 Se dirige a la remalladora llevando corte 00:00:14 —)
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 D
5 Se dirige a la remalladora llevando las mangas 00:00:07 4 —)
6 Se dirige a la maquina 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 maquina 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 inspeccién 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 —)
19 |Deja los T-Shirt empaquetados en almacén 00:00:10 v

Fuente: Tabla 42

La Tabla4l, muestralas actividadesquen o agregan valoren el proceso de elaboracion
de T-Shirt, estas actividades se extrajeron de la Tabla 40. Determinandose  que 12
transportes , 4 operaciones , 2 almacenamientoy 1  inspeccion, son innecesarias en el

proceso .
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2.7.3.1.3.

Examinar

Habiéndose realizado la etapa de registro, se procede a realizar la tercera etapa:

Examinar, en el

cual, se realizara un examen a todaslas actividades.

Para ello,

se realiza la Técnica del Interrogatorio Sistematico paratener un andlisis del método

actual de trabajo, conociéndose asi en qué consiste vy el

de cada actividad que no agrega valor.

motivo dela realizacién

Tabla 42. Técnica del interrogatorio sistematico (Etapa: Examinar)

prenda.

OPERACION ACTIVIDAD ¢QUE SE HACE? ¢POR QUE SE HACE?
. Se recoge el corte respectivo de pecho y espalda ubicados | Debido a que no se encuentra en el lugar de trabajado del
Corte enalmacén ) I .
en el almacén, el cual se encuentra a 8 metros de distancia operario
o Dirigirse a la maquina Se lleva el corte recogido del almacén a la maquina Porque una vez recogido el corte debe dirigirse a la
9{ remalladora remalladora maquina a realizar el remalle del hombreado
E Se coge la espalda y se coloca en la maquina, luego se coge
o el pecho y se coloca en la maquina, se acomodan los  |Se realiza con el fin de realizar el remallado de hombros de
> Hombreado derecho e .
¢} hombros y se procede a hombrear; finalmente, se retira la pecho y espalda
I

Hombreado izquierdo

Se juntan los hombros del pecho y la espalda, se colocan
los hombros a la maquina, acomodandolos y se procede a
realizar el hombreado; finalmente, se retira de la maquina

Se realiza con el fin de realizar el remallado de hombros de
pecho y espalda

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 encuentrana la
mano del operario, este se debe dirigir hacia donde se
encuentran.

Seleccionar la manga del

Una vez encontrandose en el estante se procede a realizar la

Porque las mangas del modelo no han sido seleccionadas ni

izquierdo.

‘&7 modelo de T-Shirt seleccion de mangas de T-Shirt a usar. unicadas en el puesto del operario.
Q
<Z( Dirigirse a la maquina | Una vez seleccionadas las mangas, el operario se dirigea | Porque para llevarse a cabo la actividad de pegado de
S remalladora llevando las |  la miquina remalladora, donde realizar el pegado de manga es necesario Ilevar esta a la maquina en la que se
H mangas mangas, a 4 metros de distancia realizard la actividad.
8 Se coge la prenda hombreada y se coloca en la maquina,
g Pegado de manga  |luego Se coge una manga y se centra la manga con el T-Shirt| Se realiza con el fin de realizar el remallado de unién enel
At derecha finalmente, se procede a remallar y luego se retira la area de las mangas.
prenda.
Se voltea la prenda al lado izquierdo, se coloca la prenda
Pegado de manga  [en la maquina, luego se coge una manga y se le centra con el | Se realiza con el fin de realizar el remallado de unién en el
izqueirda T-Shirt, finalmente se procede a remallar y luego retirar la area de las mangas.
prenda
Dirigirse lla miguia Se procede a dirigir los T-Shirt con mangas a la méquina | Se realiza esta actividad debido a que la ubicacion de las
" remalladora remalladora, que se encuentra a 2 metros de distancia, del | maquinas no es continua y no se encuentran ubicadas segin
8 puesto de trabajo anterior. el proceso.
<
'_
3
Se coge el T-Shirt con mangas, luego se coloca en la . ) . .
tj Cerrado de costado o g ) g g . Se realiza con el fin de realizar el cerrado del T-Shirt,
méquina y acomoda, finalmente se procede a realizar el >
o derecho union de pecho y espalda.
o) cerrado de costado
a)
<
14
i
Se voltea el T-Shirtal lado izquierdo, se acomoda la . ) . .
o Cerrado de costado B q Se realiza con el fin de realizar el cerrado del T-Shirt,
o prenda y se procede a realizar el cerrado de costado .
izquierdo unién de pecho y espalda.
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UNION DE CUELLO

Dirigirse al estante por
cuellos

El operario se dirige al estando donde se encuentran los
cuellos de los T-Shirt, estos se ubicana 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 ademas de los cuellos de T-
Shirt.

Dirigirse a la maquina
remalladora con los
cuellos de T-Shirt

Una vez seleccionados los cuellos de T-Shirt se procede a
dirigirse a la maquina remalladora, donde se realizard 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
enel lugar de trabajo del operario.

Unir extremos de cuello

Se procede a dirigir los T-Shirt con mangas a la maquina
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.

PEGADO DE CUELLO

Doblado de cuello

Se dobla el cuello por la mitad, este mantendré la forma
circular y en la parte exterior se encontrara la cara de la
tela.

Es un paso previo necesario para realizaar el correcto
pegado de cuello.

Pegado de cuello

Se coloca en la magina 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

PESPUNTEADO DE

CUELLO

Se dirige a la maquina
recta a realiar

Habiéndose realizado el pegado de cuello, las prendas se
preceden a levar a la maquina recta, en la cual se llevard a

Para proseguir con las operaciones, debido a que el cambio

de mquina es necesario.
pespunteado cabo el pespunteado de cuello. q
Pespunteado de Se coge el T-Shirt con cuello, se acomoda y colocaenla | Se realiza para asegurar el cuello del T-Shirt y brindar
seguridad magquina recta, luego se procede a realizar el pespunteado. acahado.

BASTILLADO DE MANGAS

Dirigirse a la maquina
bastera a realizar
bastillado

Habiéndose culminado la operacion de pespunteado, las
prendas son llavadas a la mquina bastera, en la cual se
realiza el bastillado de mangas y basta.

Porque la maquina en la cual se cumple esta funcion de
bastillado es la mquina 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
maquina, se acomoda y se procede a realizar el bastillado
de manga derecha.

Se realiza para darle acabado a la manga.

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 acahado a la manga.

BASTILLADO

DE BASTA

Bastillado de parte
inferior "basta" (faldon)

Se coge la parte inferior del T-Shirt se acomoda la basta y
se pone en la maquina, finalmente se procede a realizar el
bastillado.

Se realiza para darle acabado a la parte inferior del T-Shirt
(basta)
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LIMPIEZA'Y CONTROL DE CALIDAD

Llevar los T-Shirta la
mesa de empaquetado

Todos los T-Shirt bastillados son llevados a la mesa de
empaguetado (habilitado).

¢Por qué se hace?: Es el area determinada para realizar la
actividad de limpieza y 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-Shirty se
procede a realizar el volteado de la T-Shirt previamente
limpiada.

Es un paso necesario para el acabado y presentacion de la
prenda.

Realizar inspeccion de
calidad

En esta actividad se proceden a realizar todas las costuras
y la calidad de la prenda, para encontrar alglin defecto.

Esta actividad es realizada debido a que en lo largo del
proceso no se realiza ningln tipo de inspeccion y suelen
haber muchos reprocesos por desperfectos en la confeccion
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 segun criterio del operario, dandole una forma
cuadrada.

Es necesario como presentacion y para antes de ponerlo
dentro de la bolsa para su empaquetado.

EMPAQUETADO

Dirigirse al estante

El operario se dirige al estante para asi 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, encontrandose 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.

Seleccionar holsas de
empagquetado

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 empaguetado

Esta actividad se realiza debido a que los materiales no se
encuentran en el lugar de trabajo del operario.

Se coge la prenda, la etiqueta y la pistolita para realizar el

Se realiza para dar informacion de la marca y la talla de la

Etiquetado etiquetado de la prenda, en la cual se informa la tallay la renda
marca. P )
Se coge una bolsa, se abre y se procede a insertar el T- Es parte de la presentacion de la prenda y facilita el
Empaquetado X .
Shirt de forma cuidadosa, para que esta no se desordene. traslado de la prenda.
Una vez la prenda se encuentre en la bolsa, se procede a :
Sellado Para sellar el paquete en el que se encuentra el T-Shirt.

sacar una cinta para realizar el sellado del paquete.

Llevar los T-Shirt
empagquetados al almacén

En esta actividad, una vez completado el empaguetado de
cada T-Shirt se procede a llevar al area 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
area de trabajo ya que ocupan lugar y no permiten la
continuidad del trabajo.

Dejar los T-Shirt
empaqguetados en el
almacén

En esta actividad, una vez en el area de almacén, se
proceden a dejar los T-Shirt.

Se dejan los T-Shirt en esta area para que no interrumpan
con la continuidad del trabajo en el area de empaquetado,
por ello se les lleva al area de almacenamiento.

Fuente: Elaboracion
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2.7.3.1.4. Desarrollar el método ideal

Continuando con el estudio de metodos, proseguimos con la etapa nudmero

cuatro, la cual es, desarrollar el método ideal. Habiéndose aplicado el

interrogatorio sistematico en la etapa previay teniendo en  consideracion las

actividades que no agregaban valor al proceso de elaboracion de T-Shirt, se

detecto que existen recorridos que pueden reducirse, muchas actividadesa causa
de materiales mal ubicadosy faltade ordenen el é&reade trabajo,asi también se
encontrd que hay actividades que pueden mejorarse,

ya que actualmente , en

estas, se realizan movimientos innecesarios.

Porello ,enestaetapase busca idear métodos para reducir, eliminar ocombinar estas

actividades , proponiendo mejoras en los métodos de trabajo actual y asi incrementar la

productividad en el proceso de elaboracion de T-Shirt.

Tabla 43. Técnica del interrogatorio sistematico (Etapa: Desarrollar el método ideal)

ETAPA: DESARRCLLODEL METODO IDEAL - TECNICA [EL INTERROGATORIO SISTEMATICO

OPERACION ACTIVIDAD COMO [EBERIA HACERSE? :QUE DEBERIA HACER?
Aplicar el método propeesio. Canbiar yeorganizar,
. El corte debetia ubicarse adecuadamente en el lugar de colocar 1&5?.’&]:1&5 a.ﬂleséel inicio del proceso enel lugar
Corte enalmmcén iratio del o de operacion comespondiente, eneste caso, hombreado,
10 &5 operatio. reducisndo asi &l tismpo yeliminando movimisntos
1MBCEEATIos.
o g . -
g Disigitee a la miquirn | =2 2cTvidad deberia ser elimimada, ya queal emonktarse| oo o) niindy propuesto. Elisisar esh actividad.
- . el corte en el drea de tabajo del operario este va no tiene Reduciendo & s yaovinienbs carics
E smallados la necesidad de desplazarse. SRS HIECESAS.
E
[=} Se debe cogerla espalda wpecho, se juntan los hombros, . . _ .
= Hombreado derecho secolocaen la miquira yse proceds a realizare] Adicar ei::u:;:d%:?x m;ﬁﬁi;]z ackwidad
hombreado del Toshirt e :
Se juntan los hombros del pacho vla espalda, se colocan . . _ .
Hombreado imquierdo | los hombros a la miquina acomodindolos yee procede a Aglicar ei:;::i:g?x SID;m a aci:;ﬁ]i achvidad
realizr el hombreade; finalment, se retira de la mequina ' )
Dirigirse al estanteen | 2 2ividadmodeberiarealizrse, ya que losmamgas | )y oo so donecin Flimioaresh actividad.
= deben encontrarse en el Iugar de trabajo del operario antes . . . . .
tusca de nmngas o Reduciendo tiempe ymovimenins innecasarios.
= del inicio del proceso. -
) Selecciomarla &l A encontrarse 1as mangas ausar en el lugar de trabajo. | Aplicar el netodo propuesto. Simplificarla actividad, de
-;’ ode T Shutg solo deberia cogerse estis mangas para contimar con la selzcciomdo de manga a coger las nengas, rediciendo
3 B operaci én de perado de manzas. tizmipo.
& Dirigirse a la maqu
£ quinE S F— ;
= rmalladora llevando las A s A "f“m"’l I.DFI detrabgjo esta Aplicar el mépdo propuesio. Elimnar est actividad.
a . actividad es inmecesaria.
4]
& Pegado de irty i "
it Coger el T-Shirt vla manm emyarsjarlas veolocadas en . . L. ..
derecha 1a méquins, proceder conel prgado de manga Aglicar el método propuesto. Simp ificar la actividad.
Pooado de Como deberia hacerse? Coger el T-Shrtvla manga,
hi eirda = emparzjarlas veolocarlas enla méquina, procederconel | Aglicarel método propuesto. Simpificar la actividad.
& pegado de manga.
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CERRADO DE COSTADOS

Dirigirse a la maquina
remalladora

Realizar una nueva distribucién de maquinaria, colocar la
maquina en secuencia para reducir el tiempo de traslado.

Aplicar el método propuesto. Cambiar y reorganizar la
actividad

Cerrado de costado
derecho

Emparejar el T-Shirt, colocarlo en la maquina y proceder
con el cerrado. Revisar la costura.

Aplicar el método propuesto.

Cerrado de costado
izquierdo

Emparejar el T-Shirt, colocarlo en la maquina y proceder
el cerrado. Revisar la costura.

Aplicar el método propuesto.

Dirigirse al estante por
cuellos

Esta actividad no se deberia realizar, puesto que los
cuellos de T-Shirt deberian encontrarse ubicados en el
puesto de trabajo del operario.

Aplicar el método propuesto. Eliminar la actividad.

Al encontrarse los cuellos a utilizar en el rea de trabajo el

Aplicar el método propuesto. Simplificar la actividad y

(o] Seleccionar modelo de . L ] L .
:Il cuello de T-Shirt operario cumple la actividad de coger los cuellos para corregir el orden de la operacién, posicionarla como
LIDJ proseguir con la operacion. operacion niimero 2.
(@]
B
> Dirigirse a la maquina | Esta actividad no se debe realizar puesto que los cuellos
O remalladora con los  [para el pegado de T-Shirt se deben encontrar ubicados en el Aplicar el método propuesto. Eliminar la actividad.
% cuellos de T-Shirt area de trabajo del operario.
. Debe cogerse ambos extremos y emparejarlos, colocarlos Aplicar el método propuesto y corregir el orden de la
Unir extremos de cuello g ) 4 p ! P - do prop y g” .
en la maquina y proceder a dar unién de estos extremos. operacion, posicionarla como operacion nimero 2.
o Coger los extremos del cuello y doblar, manteniendo la Aplicar el método propuesto, corregir orden de la
| Doblado de cuello Lo L - I
d simetria del cuello. operacion, posicionarla como operacién namero 3.
)
(@]
w
@)
o . - . . .
fa b s @l Con la ayuda de los rodillos de la maquina, colocar el Aplicar el método propuesto, corregir orden de la
5 g cuello del T- Shirty realizar el pegado del cuello. operacion, posicionarla como operacion nimero 3.
w
o
(e}
- Se dirige a la maquina
e . T A . . . ’
g rec%a a realia? Realizar una nueva distribucion de maquinaria, colocar la |  Aplicar el método propuesto. Cambiar y reorganizar la
(8] maquina en secuencia para reducir el tiempo de traslado. actividad.
w pespunteado
a
o
a
<
w
=
E Pespunteado de Colocar de forma abierta el T-Shirt en la maquina y Aplicar el método propuesto, corregir orden de la
@ seguridad proseguir con el pespunteado. operacion, posicionarla como operacién niimero 4.
o
Dirigirse a la maquina . T _— . . . .
be?stera a realigar Realizar una nueva distribucion de maquinaria, colocar la |  Aplicar el método propuesto. Cambiar y reorganizar la
X maquina en secuencia para reducir el tiempo de traslado. actividad.
1% bastillado
<
o
zZ
<
b=
H Bastillado d| S | | la maqui lizar el
astillado de manga e coge la manga y coloca en la maquina para realizar e ; )
o) 9 9 . gy - a p . Aplicar el método propuesto.
A derecha bastillado, la maquina cuenta con un guiador.
3
=
5
<
o
Bastillado de manga Coger la manga y colocarla en la maquina para realizar el Aplicar el método propuesto. Simplificar la actividad,
izquierda bastillado. reduciendo tiempo.
o
2
é 2 Bastillado de parte Coger la basta y colocar a la maquina para realizar la Aplicar el método propuesto. Simplificar la actividad,
s E inferior "basta” (faldon) actividad de bastillado. reduciendo tiempo.
2a
o
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2.7.3.15. Evaluar

Continuando con la quinta etapa, evaluar, se analiza el costo del producto antes de

la implementacion .

Costeo del Producto Inicial

En el presente proyecto se realizd el célculo del costo inicial del producto,
teniéndose en cuenta el costo de materia prima, mano de obra, costos indirectos de
fabricacion. En este caso, el producto es una unidad de T- Shirt.

Para ello, debemos tener en cuenta que son dos meses en pre —test y post—test los
que vamos a analizary debido a que el costo del producto varia segin la cantidad
de produccién se procedera a presentar los costos de produccion de los meses de
mayo Y junio, cada uno conforme ala cantidad de unidades de T-Shirt producidas
enlos meses sefialadosy finalmente se promediara el costo de produccion para nuestra
muestra .

Asimismo, se tomd en cuenta los beneficios sociales de la empresa, en la siguiente
tabla se muestra el ejemplo del calculo de los beneficios sociales de los operarios:

Tabla 44. Beneficios sociales

VACACIONES 1/24 SUELDO s/ 3875
GRATIFICACIONES 1/12 SUELDO s/ 77.50
CTS 1/24 SUELDO s/ 38.75
ESSALUD 9% SUELDO s/ 83.70

Fuente: Elaboracion propia

Debido a que la empresa es una MyPe cubre los beneficios de los trabajadores,
pero de forma especial, tales como la mitad de un sueldo por vacaciones, la
mitad de un sueldo para cada gratificacion, la mitad de un sueldo para CTS
yel 9% de un sueldo para ESSALUD ,esto también serd tomado en cuenta, asi

como las horas extras utilizadas .
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Tabla 45. Costos de produccion mes de mayo (PRE — TEST)

MAYO

UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL
COSTOS DIRECTOS

Tela Jersey 30/1 Kilogramo 476 s/ 18.50 | 8/ 8.806.00
Tela Rip Kilogramo 70 8/ 1850 | 8/ 129500
Estampado Unidad 2850 8/ 1.00 | 8 285000
Hilo delgado Cono 48 8/ 3508 168.00
Hilo derecta Cono 17 s/ 250 | & 42.50
Bolsas Millar 185 8/ 22.00 | 8/ 62.70
Efiquetas Millar 185 8/ 10.00 | &/ 28.50

MANO DE OBERA DIRECTA
Operario sueldo 1 s/ 1,168.70 | &/ 1.168.70
Operario sueldo 1 8/ 1,168.70 | 8/ 1,168.70
Operario sueldo 1 8/ 1,168.70 | 8/ 1,168.70
Operario sueldo 1 s/ 1,168.70 | 8/ 1.168.70
Operario sueldo 1 s/ 1,168.70 | 8/ 1.168.70
Aceite oal on 025 8/ 2500 8§/ 625
Jefe de produccion sueldo 1 8/ 1,508.00 | 8/ 1.508.00
Personal de mantenimiento sueldo 1 8/ 1,168.70 | 8/ 1.,168.70

ON

Loz Servicio 224 5/ 047 | 8/ 105.12
Apua Servicio 20 8/ 226 | 8 4516

GASTOS ADMINISTRATIVOS

Personal Administrativo sueldo 1 8/ 1,508.00 | 8/ 13508.00
Gerente General sueldo 1 8/ 314167 | 8/ 314167
Tributos Servicio 1 8/ 5440 | 8/ 54 40
TOTAL COSTO DE PRODUCCION
PRODUCCION (Unid) 2850
Costo Unitario (Unid) S/ 9.35

Fuente:

Elaboracion propia

De la tabla45se determinaque elcosto unitario por T-Shirt producidoes de S/9.35,
estos costos se basan enla data deuna produccion de 2850 unidades de T-Shirt

realizada en 26 dias laborables del mesde mayo 2018

Seguidamente , procederemos a presentar nuestros costos de produccion del mesde
junio, que comose menciond anteriormente, se presentan dos costos unitarios debido

aque los costos varian segin la produccién realizada.
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Tabla 46. Costos de produccion mes de junio (PRE - TEST)
UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO
COSTOS DIRECTOS
Tela Jersey 30/1 Kilogramo 458 s/ 18.50 | S/ 8.473.00
Tela Rip Kilogramo 66 s/ 18.50 | S/ 1.221.00
Estampado Unidad 2739 s/ 1.00 | §/ 2.739.00
Hilo delgado Cono 46 8/ 3.50| 8/ 161.00
Hilo derecta Cono 17 8/ 250 | 8/ 4250
Bolsas Millar 274 s/ 2200 | s/ 60 .28
Etiquetas Millar 2.74 s/ 1000 [ S/ 27.40
MANO DE OBRA DIRECTA
Operario suel do 1 s/ 1,168.70 | 8/ 1,168.70
Operario sueldo 1 s/ 1,168.70 | S/ 1,168.70
Operario sueldo 1 s/ 1,168.70 | S/ 1,168.70
Operario sueldo 1 s/ 1,168.70 | 8/ 1,168.70
Operario suel do 1 S/ 1,168.70 | S/ 116870

Aceite

0.25

8/ 25.00

MATERIALES INDIRECTOS

6.25

MANO DE OBRA INDIT
Jefe de produccion sucldo 1 S/ 1.508.00 | 8/ 150800
Personal de mantenimienio sueldo 1 s/ 1.168.70 | 8/ 1.168.70

OTROS COSTOS INDII

Luz Servicio 224 s/ 047 | &/ 105.12
Aous Servicio 20 s/ 226 | 8/ 45.16
GASTOS ADMINISTR A
Personal Administrativo sueldo 1 s 1.508.00 | S/ 1.508.00
Gerente General sucldo 1 s/ 3.141.67 | 8/ 3.141.67
Tributos Servicio 1 8/ 54.40 | 8/ 54 .40
TOTAL COSTO DE PRODUCCION
PRODUCCION (Unid) 2739
Costo Unitario (Unid) 8/ 2.53

Fuente: Elaboraciéon propia

De la tabla 45 se determina que el costo unitario por T-Shirt producido es de S/9.53,
estos costos se basan en la data de una produccion de 2739 unidades de T-Shirt

realizada en 25 dias laborables del mes de junio 2018.

Por tanto, para obtener el costo unitario de produccion segun la cantidad producida
en 51 dias se procede a realizar el promedio del costo unitario de produccién a

continuacioén :

Tabla 47. Promedio costo unitario de producciéon (PRE - TEST)

COSTO UNITARIO
PROMEDIO INICIAL

9.53 | S/ 9.44

COSTO UNITARIO MAYO COSTO UNITARIO JUNIO

S/ 9.35| S/

Fuente: Elaboraciéon propia
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En latabla47 se determina el costo promedio de los costos de produccién de la

muestra (T-Shirt producidos durante dos meses, 51 dias) el cual es de S/9.44.

2.7.3.1.6. Definir
Continuamos con la sexta etapa: Definir el nuevo método de trabajo; el cual se
procederd a llevar a cabo mediante la estricta aplicacion del Manual de Operaciones

de trabajo del Proceso de elaboracion de T- Shirt.

Eneste manual se tuvo en cuenta el nuevo método de trabajo, la nueva distribucion,
con fin de reducir las distancias de recorridoy la capacitacion necesaria con el fin

de mejorar la productividad en el proceso de elaboracién de T-Shirt.

Asimismo, como principal cambio definido es el orden de las operaciones, mientras
que antes la operacion de hombreado era seguida del pegado de mangas y cerrado de
costados, actualmente se define un nuevo orden, en el cual la operacion de hombreado es
seguida de la union de extremos de cuellos, pegado de cuello y pespunteado de seguridad,
este con el fin de facilitar el trabajo del operario, eliminar movimientos innecesarios y

tiempos improductivos .
2.7.3.1.7. Implantar

La séptima etapa es esencial en el estudio de métodos que se esta realizando, puesto
que, gran parte de los operarios de la empresa muestra resistencia al cambio, lo cual

es entendible debido al tiempo que adoptaron ese método de trabajo como el correcto.

Sin embargo, para la correcta mejora de procesos es necesario el compromiso de
todos quienes forman parte del proceso, asicomo también el personal administrativo
y la gerencia. Para ello, se realizd una reunion con la gerenciay los operarios para
informales de la nueva metodologia de trabajo a seguir enel proceso de elaboracion de
T-Shirt a través del Diagrama de Actividades de Proceso mejorado (Post - Test), asi

como las ventajas de su implementacion.

La reunién se realizd de forma exitosa, tanto la gerencia como los trabajadores
comprendieron que el cambio de metodologia ayudaria enla reduccién del tiempo Util
(horas hombre trabajadas), reduciendo los costos de produccion e incrementando la

productividad enla empresa de confecciones Creaciones Victorias.
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Tabla 48. D.A.P. de la elaboracion de T-Shirt de la empresa Creaciones Victorias

(POST — TEST)

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

Distancia

2 REGISTRO RESUMEN

[re adUnE S EMPRESA DE CONFECCION TEXTIL CREACIONES VICTORIAS e PRE-TEST ACTIVIDAD PRE-TEST | POST-TEST
Victonias Operacion ‘ 19 2
Producto: T-Shirt Cuello Redondo Inspeccion . ! 2
Area: Produccion Transporte ! 5
Elaborado por: Iboska Salas Huamén Espera . 0 0
Fecha: Set-18 Almacenamiento v 2 !
Operario (Cocedores y habilitadores DISTANCIA (m) 62 o

Inicia en: Recepcion del material Termina en: Empaguetado TIEMPO (Seg) 00:12:35 00:08:48

Fuente: Elaboracion propia
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. Tiempo T
ITEM OPERACION ACTIVIDAD SIMECLOGIA
m o Q O D
1 Coger corte 00:00:04 , X
2 HOMBREADO Hombreado derecho 00:00:10 ‘ X
3 Hombreado izquierdo 00:00:12 L X
4 00:00:04 X
| UNIGN DE CUELLOS [ SRl
5 Unir cuellos 00:00:10 + X
6 mws | ¢ X
PEGADO DE CUELLO Doblado de cuello
7 Pegado de cuello 00:01:01 6\ X
8 PESPUNTEADO DE Se dirige a la recta 1 00:00:05 —0 X
9 SEGURIDAD Pespunteado de sequridad 00:00:50 — X
10 Coge mangas 00:00:05 0 X
11 [ PEGADO DE MANGAS [pggaqo e ranga derecha 00:00:17 X
12 Pegado de manga izquiera 00:00:20 ‘\ X
13 Se dirige a méguin remalladora 2 agujas 1 00:00:03 . LS
1 CERRADODE  [Unidn pecho y espalda derecho 00:00:25 ,/ X
COSTADOS 00
15 Union pecha y espalda izquierdo 00:00:28 ‘\ X
16 Inspeccion de costura 00:00:08 \.\ i
i Se dirige a la bastera 1 00:00:04 —Q X
™| BASTILLADO DE - —
18 MANGAS Bastillado de manga derecha 00:00:12 ?/ X
19 Bastillado de manga izquierda 00:00:15 + X
BASTILLADO DE . o .
20 BASTA (FALDON) Bastillado parte inferior (basta) 00:00:36 ‘\ X
21 Llevar T-Shirt a mesa de empaquetado 1 00:00:04 —Q X
22 \olteado 00:00:06 X
——  LIEMPIEZAY —— =~
2 CONTROLDE [Revisinde calidad 00:00:28 X
CALIDAD
24 Limpieza de T-Shirt 00:00:05 X
% Doblado 00:00:32 0 X
26 (Coger materiales necesarios 00:00:04 X
20 Etiquetado 00:00:18 * X
28 Empaquetado 00:00:40 * X
—— EMPAQUETADO
29 Sellado 00:00:18 ‘\ X
30 Llevar T-Shirta almacen 5 00:00:11 X
3 Dejar T-Shirt en almacen 00:00:05 \. X
9 00:08:48 23 2 0 5 1 19 12



Como se observa en la Tabla 48, el proceso de elaboracion de T-Shirt, después de la
implementacion del estudio del trabajo, contiene un total de 23 operaciones, 5
transporte, 2 inspecciones, 1 almacenamientos y 0 demoras, siendo un total de 31
actividades. Asi también, se visualiza que 12 actividades no agregan valor al proceso y
19 actividades si agregan valor. Determinandose asi que el indice de actividades que

agregan valor al proceso de elaboracién de T- Shirt es 61.30%.

T1AAV = 2A4V = 19 = 61.30%
" Y Total de Actividades 31 0

Asimismo, se muestra la nueva metodologia de movimientos a realizar en cada
operacion mediante los diagramas bimanuales a visualizarse en las siguientes tablas, a

continuacion, se presenta la primera operacion: hombreado.

Tabla 49. Diagrama Bimanual - Operacion Hombreado (POST — TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCE SO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) - EMPRE SA
CREACIONE S VICT ORIAS

POST TEST Disposicion del ngar de trabajo
Creaciones Victorias Maguina remalladora
Elaboracion de T-8 hirt (Cuello
redonda)
Hombreado Espaldas Pachos
Maquina Renmlladora ' Thic
hombreados
FECHA: 5 efizmbre B/
Descripeidn mano zquienda Descripeidn mano derecha
Se dirime a coger b espalda = = Se dirwme a coger el pecho
Com b espalda Q O Cog el pecho
Junta hombros de b espakda v pechoe bdo derecho [@] . Junta hombros de b espakda v pechoe bdo devecho
[nzerta el hombro en la miquina 'i (0] I[nzerts hombro en la maquina
Hombrea lado derecho (& Q Hombrea lado derecho
Fetira de la miquina Q 0 Fetira de la miquina
Junta hombros de b espalda v pecho bdo Equerdo 0 Q Junta hembros de b espalda v pecho bdo zqueerde
[nserta en b maguina hombro Zouierdo . Q [nseria en b maguina hombro Zouierdo
Hombrea lado Zquisrdo Q ] Hombrea lado Zquisrdo
Retira de la miquina (D) o Retira de la miquina
Lo colocz en ¢l bdo derecho de b maguina [@] (@] Lo colocs en ¢l lado derecho de b maguina
. i Inicial Propussto
METODO: ML MD. M1 MD.
@ 11 11 10 10
o 4 4 1
] 0 0 0 0
v 0 0 L] ]
Total: 15 13 11 11

Fuente : Elaboracion propia
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Enla Tabla 49 se puede visualizar la explicacion del movimiento de manos al realizar
la operacion de hombreado, en el cual, la mano izquierda realiza un total de 11
movimientos , 10 operaciones y 1 traslado, comparando con respecto al diagrama
bimanual del pre —test mostrado en la tabla 12, se observa que la mano izquierda
ejerce 4 movimientos menos; de igual forma, la mano derecha presenta una
reduccion de 4 movimientos con respecto al test inicial, lo cual nos indica que hay

una reduccion de movimientos innecesarios.

Continuando con el siguiente diagrama bimanual, la segunda operacion, ahora, es la
union de extremos de cuello, a comparacion del Pre — Test se encontr6 que para
efectos de mejor manejo de prenday mayor desarrollo del proceso de elaboracién
del T-Shirt era necesario realizar un cambio en la secuencia de las operaciones, por
lo cual las operaciones r elacionadas al cuello se realizaran antes que las mangas y
cerrado de costado. Los movimientos de las manos, relacionados a la operacion

indicada, se muestran a continuacion:

Tabla 50. Diagrama Bimanual - Operacion Union de extremos de cuello (POST — TEST)

Creaciones
o

METODO: PRE - TEST OST T Diisposicion del lugar de trabajo
EMPRESA: Creaciones Victonias cuellos h'hm Remalladera
Ehbomcion de T-Shirt (Cuelle
PROCESO: iondo) TShrt
- hombreados
OPERACTON: Union de extremos de coelle .
LUGAR: MBquina Remalladora )
FE CHA: Setiembre

Se dirige a los cuellos =y = Se dirige a los cvellos

(Coge 2] extremo del cusllo . ‘ Coge & extremeo del cuello
Emparsia el coello @ (@] Emparia elcusllo

Coloca b prenda en la mdquina [ [&] Coloca la prenda en b mdquina
F.esliza b union de extremos @ @ Realiza b unidn de extremos

Fetira de b maquina Retira de la maquina

Fuente: Elaboracion propia

EnlaTabla50se puede visualizar los movimientos del trabajo realizados por cada una

de las manos del operario, al realizar la operacionde unionde extremosde cuello, en

104



lacual se observa un total de 12 movimientos realizados por ambas manos, de las
cuales, 10 pertenecen a operaciones y 2 atraslado . Realizando una comparacion con
respecto ala Tabla 15 se observa una disminucién de 4 movimientos .

Como se menciond en la pagina anterior, debidoal cambioen la s ecuencia de
las operaciones, ahora, el pegado de cuello se realiza como tercera operacion. En la
siguiente tabla se podra apreciar el movimiento realizado por las manos del operario

para el cumplimiento correcto de la operacion .

Tabla 51. Diagrama Bimanual - Operacién Pegado de cuello (POST — TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) - EMPRESA
Creaciones

CREACIONES VICTORIAS
METODO: PRE - TEST POST TEST Disposicion del lugar de trabajo
EMPRESA: Creacion.e’s \ﬂctorias. Cuellos Maquina remalladora
PROCESO: Elaboracion de T-Shirt (Cuello Tshir e
redondo) !
- hombreados
OPERACION: Pegado de cuello :
LUGAR: Maquina Remalladora & L T-Shirt cerrados
L A N
FECHA: Setiembre C]/

Simbolos

Descripcion mano izquierda Descripcion mano derecha

M.1. M.D.
Dobla el cuello @) Dobla el cuello
Se dirige a coger un T-Shirt =) D Sostiene el cuello
Empareja en uniones O (@) Empareja en uniones
Coloca la prenda en la maquina @) @) Coloca la prenda en la maquina
Realiza el pegado de cuello @) @) Realiza el pegado de cuello
Retira de la maquina @) @) Retira de la maquina
Lo coloca en el lado derecho de la maguina @) @) Lo coloca en el lado derecho de la maguina
Resumen
METODO: Inicial Propuesto
M.1. M.D. M.1. M.D.
@) 9 10 6 6
= 2 4 1 0
D 3 0 0 1
v 0 0 0
Total: 14 14 7 7

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla presentada previamente (Tabla 51), se visualiza que el total de
movimientos realizados por ambas manos es de 14, de los cuales 12 pertenecen a
operaciones, 1 a traslado y 1 operacion de espera, con respecto a la Tabla 16 del Pre —
Test, se observa una reduccion de 7 movimientos a la mano derecha y, de igual
forma, 7 movimiento s a la mano izquierda, notdndose una disminucion total de 14

movimientos de las manos.
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Asimismo, en la siguiente figura se muestra el puesto de trabajo de las siguientes

operaciones: union de extremos de cuello y pegado de cuello.

uello

I3

de extremos de cuello y pegado de ¢

igura 30. Puesto de trabajo operaciones unién

Fuente: Elaboracion propia

Prosiguiendo conotra operacion relacionada a laparte delcuello,se continla con

el diagrama bimanual de latercera operacion: pespunteado de cuello.

Tabla 52. Diagrama Bimanual - Operacion de Pespunteado de cuello ( POST — TEST)

L DIAGRAMA FAMANUAL PROCE SO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
Lreacknes EMPRE SA CREACIONE S VICTORIAS

Disposiciin del lngar de trabajo
EMPRESA: Creaciones Victorias Miquina Recta
Elaboracitn de T-Shirt (Cuello
PROCESO: o)
OPERACICON: Pespunts de sepuridad
LUGAR: Mhquina Recta
FECHA Setiembre T-Shart sin pespunte

Se dirige alos T-Shirt con cuellos pesados =) = Se dirize a los T-Shirt con cuslos perados
Coge & T-Shirt con cusllos perados @ . Come el T-Shirt con cuelles pemdos
Acomoda b prenda [@] (@] Acomoda la prenda
Colocala prenda =n la maquina o (@] Coloca b renda en b miquina
Pealiza & pespunts de semuridad (@] @) Realiza &l pespunte de seguridad
Retim dela miquina (@] @ Retira de b miquina
Lo coloca en el lado derecho de B maquina '. Lo coloca en ol lado deracho de 1a maquing
. Tnicial Propuesto
e ML MD. ML MD.
(] 6 5 5 5
= 2 2 1 1
[ 0 0 0 0
v 0 0 0 0
Total: g g 7 7

Fuente : Elaboracion propia
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En la tabla anterior (Tabla 52) se observa que el total de movimientos realizados
por las manos del operario es de 14, siendo esta 2 movimientos menos con respecto
al pre — test (Tabla 17), de las cuales, 12 pertenecen a operaciones y 2 a traslado,
asimismo se reconoce que los movimientos reducidos, con respecto al método inicial,

fueron de traslado , 1 por cada mano .

Continudndose con la secuencia de operacionesy habiéndose f inalizado
todas las operaciones relacionadasa la parte del cuello del T- Shirt, proseguimos
con la operacibn numero cuatro, pegado de mangas, la cual se visualiza a

continuacién :

Tabla 53. Diagrama Bimanual - Operacion: Pegado de mangas (POST — TEST)

e DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACIONDE T- SHIRT (CUELL O REDONDO) - EMPRESA
fad CREACIONES VICTORIAS

METODO: Disposicitn del lugar de trabajo
EMPRESA: Crzaciongs Victorias ..
I Flaboracion de T-Shirt (Caello Maums emaladeon
) redondo)
OPERACION: Pegado de manga
LUGAR: Maqum Remalladora
T-Shirt con TShist
FECHA: Seticubee siello cermadss

Descripcion mam izquierda Descripcion mano derecha

Se dine a los T-Shirt con cuelle = = % dirte a las manms
Coss ¢l T-Shidt hombreado (@] @ |Co= bmanm
Emparsja T-Shirt con manm [8] (8] Emparzja T-Shirt con manga
Coloca b prenda en b maquina Q [0 Coloca b prenda en la miquina
Eealira el perado de manga (0] (] Bealira el pemdo de manga
Betia de la magquina (@] @] Coe b manga
Emgpareja T-Shirt con mang @] o Emypareja T-Shirt con manga
(Coloca b prenda en b méquina [0 [ Colkeca b prenda en la méquina
Fealiza el peoado de manga [@] [@] Fealiza el pemdo de manga
Retira d 12 maguina @  [Retira de b miguina
Rezomen
5 Inicial Propussto
s MI. MD. MI. M.D.
(] 11 13 ] 9
i 2 [ 1 1
» [] 0 0 0
hJ 0 1] 0 0
Taotal 19 19 10 10

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 53, se observa que los movimientos realizados por la mano izquierda
del operario son 10, de los cuales, 9 pertenecen a operacién y 1 a traslado, con
respecto al método inicial (Tabla 13) se observa una reduccion de 2 operacion, 1 traslado y

6 esperas, un total de 9 movimientos menos, mientras que la mano derecha del
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colaborador de costura ejecuta 10 movimientos, 9 son de operacion y 1 de traslado, al
igual que la mano izquierda, comparandosele con el pre — test se observa una
reduccion de 9 movimientos, 4 de o peracion y 5 de traslado. Por tanto, el total de

movimientos  disminuidos para ambas manos con el actual método es de 16.

Siguiendo con lapresentacion de los diagramas bimanuales ,se procedea presentar

la quinta operacion del proceso de elaboracidn de T-Shirt: cerrado de costado.

Tabla 54. Diagrama Bimanual - Operacién : Cerrado de costado (POST - TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCE SO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) - EMPRESA

CREACIONE SVICTORIAS

METODO: PRE - TEST Disposicion del lugar de trabajo
EMPRESA: (Creaciones Victoriz Mbquina remalladors
FROCESD: Ebboracion de T-Shit (Cuello redondo)
OPERACION: Cerrado dz costado
LUGAR: Maquina Bemalbdora
TShirt

. cuslle = T-Shirt

FECHL Setembere cemados

Deseripeion mane iz quierda Descripeion mano derecha

Empareja el T-Shirt @  [Empamja el T-Shirt
Coloca b prenda en |: miquina @ @  |cokea la prends en b miquina
Fealiza ¢ cerrado de costado ‘ i‘ Fealiza & cerrado de costado
Retics de b miguina @ O [retinde b miguins
Empareja la prenda O @  [Emgarja ta prenda
Pealiza &l cerrado de costado .‘ . Pealiza &l cerrado de costado
Refin de b miquina ] Q@  [Retin de b miquina
Revision de calidad de_costuma (] Q@ [Revision ¢ calided costum
Locolocs en ol kdo derecho d la miauina @] © Lo coloes 2 ol bdo derecho gz 1s miguina
. _ Inicial Propuesio
METODO: ML MD. MI. MD.
() 10 9 9 9
=p 2 0 0 0
D ] 3 ] 0
v 0 0 0 0
Total 12 12 9 9

Fuente: Elaboracidon propia

Mediante la tabla presentada previamente (Tabla 54) se observa que el ndmero de
movimientos realizados por cada una de las manos con el método propuesto es de 9,
haciendo un total de 18 movimientos por ambas manos, de las cuales, 18 pertenecen a
operaciones, comparandoselas con el pre —test (Tabla 14) se observa que se ha disminuido

3 movimiento por cada mano .
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Figura 31. Puesto de trabajo de las operaciones: pegado de manga y cerrado de costados

Fuente: Elaboracién propia

Prosiguiendo con el siguiente diagrama bimanual se presenta la Tabla 55, en la cual ,
se observan los movimientos realizados por las manos derecha e izquierda del colaborador

de costura para realizar la operacion de bastillado de mangas, seglin el método propuesto.

Tabla 55. Diagrama Bimanual - Operacién Bastillado de mangas (POST- TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) - EMPRESA
Creaciones

CREACIONES VICTORIAS
METODO: PRE - TEST POST TEST Disposicion del lugar de trabajo
EMPRESA: Creaciones Victorias Maguina Bastera
PROCESO: Elaboracion de T-Shirt (Cuello
redondo)
OPERACION: Bastillado de mangas T-Shift sin
LUGAR: Maquina Recta bastillado
T-Shirt
FECHA: Setiembre hastillados

- o Simbolos o
Descripcion mano izquierda Descripcién 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

Coloca la manga en la méquina @) @) Coloca la manga en la maquina

Realiza el bastillado de manga derecha @) @) Realiza el bastillado de manga derecha

Retira manga de la maquina (@) @) Coge la manga izquierda

Acomoda prenda @) @) Coloca la manga en la maquina

Realiza el bastillado manga izquierda @) @) Realiza el bastillado de manga izquierda

Retira manﬁ de la méiuina @) ‘ Retira manga de la maquina
: ) Inicial Propuesto

METODO: M.1. M.D. M.1. M.D.

O 10 10 7 7
= 2 1 1
D 0 0 0
\"4 0 0 0 0
Total: 12 12 8 8

Fuente: Elaboracion propia
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En latabla 55 se visualiza que el total de movimientos es de 16, 14 de operaciény 2 de
traslado; mientras que en el método inicial (Tabla 18) se realizaba un total de 24
movimientos , 20 de operacion y 4 de traslado. Por tanto, se disminuyeron en total 8
movimiento s.

Procedemos a presentar el diagrama bimanual de la operacion de bastillado de basta o

también conocido como faldon:

Tabla 56. Diagrama Bimanual - Operacion: Bastillado de basta "faldon™ (POST —TEST)
L DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
Laaciones EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

METODO: PRE-TEST | HOEIFI=: Disposicion del lugar de trabajo

EMPRESA: Creaciones Victorias
Elaboracion de T-Shirt (Cuello
redondo)

OPERACION: Bastillado de hasta “faldon"

Maquina

PROCESO:

T-Shirt sin

LUGAR: Maguina Remalladora

T-Shirt
FECHA: Setiembre bastillados

o - Simbolos N
Descripcion mano izquierda Descripcion mano derecha
Coge basta Coge basta
Inserta basta en méquina Inserta basta en maquina
Realiza bastillado Realiza bastillado
Retira basta de maquina Retira de la maquina
Coloca prenda a lado izquierdo Coloca prenda a lado izquierdo

Resumen

, . Inicial Propuesto
METODO: M., M.D. M.I. M.D.
©) 5 5 5 5
= 1 1 0 0
D 0 0 0 0
\V4 0 0 0 0
Total; 6 6 5 5

Fuente: Elaboracion 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, encontrandose entonces una reduccion de 2 movimientos en total.

Proseguimos con el diagrama bimanual de la operacion de habilitado y control de calidad.
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Tabla 57. Diagrama Bimanual - Operacion: Habilitado y control de calidad (POST-

TEST)
¥ DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
s EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

METODO: PRE - TEST POST TEST Disposicion del lugar de trabajo
EMPRESA: (E:Iresuon.e,s \;lctirlzsa;_n — T-Shirt para doblr
PROCESO: aboracion de T-Shirt (Cuello
redondo)

. — ' T-Shirt T-Shirt
OPERACION: Habilitado y control de calidad bastillados doblados
LUGAR: Mesa de habilitado
FECHA: Setiembre .

Piquetera

Simbolos

Descripcion mano izquierda v Descripcion mano derecha

Se dirige a los T-Shirt bastillados =) Se dirige a los T-Shirt bastillados
Coge el T-Shirt bastillado ) [ Coge el T-Shirt bastillado
Realiza revision cerrado lado derecho (@) ) Estira cerrado lado derecho
Realiza revison de manga derecha ) (] Estira manga derecha - costuras
Realiza revision de hombro y cuello () Q Estira costuras de hombro y cuello
Realiza revision de manga izquierda () [] Estira manga izquierda - costuras
Realiza revision cerrado lado izquierdo (©) (0] Estira costura de cerrado lado izquierdo
Sostiene el T-Shirt \"4 Q Coge la piquetera
Sostiene el T-Shirt \" Q Dirige la piquetera a la prenda
Sostiene el T-Shirt v () Corta los hilos quedantes
\oltea la prenda ) Q Voltea la prenda
Coloca en el centro de la mesa (@) ) Coloca en el centro de la mesa
Dobla manga derecha () ] Dobla manga derecha
Dobla manga izquierda o o Dobla manga izquierda
Dobla basta [ ] @ Dobla basta
Coloca la prenda a lado derecho Q ) Coloca prenda a lado derecho
Resumen
METODO: Inicial Propuesto
M.1. M.D. M.1. M.D.
) 17 16 12 15
=) 2 2 1 1
B 0 0 0 0
\4 2 3 3 0
Total: 21 21 16 16

Fuente: Elaboracion 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 operacidon de empaquetado,

la que se puede visualizar a continuacion:
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Tabla 58. Diagrama Bimanual - Operacion: Empaquetado (POST — TEST)

DIAGRAMA BIMANUAL PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT (CUELLO REDONDO) -
Llpadiones EMPRESA CREACIONES VICTORIAS

METODO: PRE - TEST POST TEST Disposicion del lugar de trabajo
EMPRESA: Creaciones Victorias T-Shirt para voltear
PROCESO: rE;ggzgzc)lon de T-Shirt (Cuello | Eriauetss Pistolita
= T-Shirt Bolsas
OPERACION: |Empaquetado doblados H Tshirt
LUGAR: Mesa de habilitado empaguetado
FECHA: Setiembre
s e Simbolos .
Descripcién mano izquierda Descripciéon mano derecha
M.1. M.D.
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
Sostiene la etiqueta en el T-Shirt \'4 =) Etiqueta
Deja el polo etiquetado [@) @ Deja la pistolita de etiquetado
Espera D) =) Se dirige a la bolsa
Espera ) (] Trae la bolsa
Abre la bolsa @) Q Abre la bolsa
Ingresa el T-Shirt ) (&) Ingresa el T-Shirt
Coge el extremo de la bolsa () (@) Se dirige a la cinta
Dobla la bolsa @ (@) Jala la cinta
Mantiene la bolsa precionada \4 @ Corta la cinta
Mantiene la bolsa precionada v @ Trae la cinta
Mantiene la bolsa precionada \4 @ Sella la bolsa
Deja a lado derecho @ @ Deja a lado derecho
Resumen
) Inicial Propuesto
METODO:
M.1. M.D. M.1. M.D.
(] 7 12 7 11
=) 7 2 4
=) 2 0 2 0
\'4 8 0 4 0
Total: 19 19 15 15

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 56 se observa que el total de movimientos realizados por el operario es de 30,
de los cuales se reconoce que la mano izquierda realizé 15, de los cuales, 7 pertenecen a
operacion, 2 a traslado, 2 a espera y 4 a sostener, mientras que la mano derecha realiz6 11
movimientos de operaciény 4 de traslado, en total 15. Comparandolo con el método inicial
(Tabla 21) se observa que se disminuyeron los movimientos realizados por las manos del

operario , pasando de 38 a 30.

Asimismo , en esta etapa , se realizara la evaluacion de los operarios mientras ejecutan
los nuevos métodos de trabajo y de no haber comprendido correctamente estos, se les
procederd a realizar una nueva capacitacion hasta el cumplimiento de esta nueva

metodologia .
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2.7.3.1.8. Mantener y controlar

Habiéndose implementado el nuevo método, seguimos con la ultima etapa: mantener

y controlar .

Gran parte de los trabajadores tiende a regresar a los métodos previos a la
implementacion , debido a que estaban acostumbrados a esos métodos de trabajo, es por
ello, que en esta etapa se realizael control para que los operarios mantengan el trabajo

explicado en las capacitaciones con respecto al nuevo método de trabajo.

El control se llevard a cabo por el jefe de produccién, quien se encuentra
comprometido en el mantener este nuevo método de trabajo. Asimismo, se r ealizara un
control 2 veces por semana, durante los préximos tres meses, tiempo aproximado para

total adopcion de los nuevos métodos de trabajo para este proceso.

En caso se detecten que los operarios no estén siguiendo o manteniendo la nueva
metodologia se procederd a realizar una entrevista y/o encuesta para conocerse el

motivo por el cual se resisten ante la aplicacion de este nuevo método.

Después de ello se mantendran las capacitaciones hasta que los trabajadores adopten
completamente lanueva metodologia conel uso del manual de operaciones y el manual

de técnicas de confeccion.
2.7.3.2. Distribucién de Planta

Para un mejor recorrido del proceso de elaboracion de T-Shirt, se implement6 la

propuesta de una nueva distribucion de planta, teniéndose como finalidad lo siguiente:

- Mejorar la eficiencia en el flujo del proceso de elaboracion de T-Shirt.

- Brindar un ambiente limpio, organizado y comodo para que los operarios
realicen su trabajo.

- Evitar movimientos innecesarios y tiempos improductivos.

- Reducir fatiga en los trabajadores .

- Aprovechar mejor el espacio .

- Asegurar la calidad evitando que el producto se dafie.

Para ello, se consideré lo siguiente :
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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 operacion.

Se hizo una distribucion de trabajo con mejor iluminacién, se agregd equipos led
para cada areade trabajo,conla finalidad de lograr unamejor visibilidad alrealizar

la inspeccion de prenda, asi también en la confeccion de esta en cada maquina.

Fiaura 32. Luz fluorescente - antes
Fuente: Elaboracion propia

Figura 33. Luz led - ahora

Fuente: Elaboracién propia

Figura 34. Puesto de trabajo - después

Figura 35. Puesto de trabajo - antes

Fuente: Elaboracion propia Fuente: Elaboracién propia
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Adicionalmente , para el personal encargado de la limpieza, inspecciéon y empaquetado
se les organizé una mejor area de trabajo, en el cual tienen un mejor desenvolvimiento y

cuentan con el material necesario para el cumplimiento de sus actividades en su area de
trabajo.

Figura 36. Organizador del &rea de etiquetado

Fuente: Elaboracion propia

Asimismo, se realiz6 la distribucion de trabajo segun el proceso de elaboracion de T-
Shirt y las operaciones que r ealiza cada uno de los colaboradores.

En tal sentido, mediante los distintos cambios realizados en el &rea de cada operario

y la mejor distribucion de planta, los empleados disminuyen los tiempos improductivos y
los movimientos innecesarios.
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Figura 37. Diagramade distribucion de planta actual (POST — TEST)

Fuente : Elaboracion propia
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2.7.3.3.  Capacitacién

Habiéndose establecido la propuesta de mejora se procede a reforzar los conocimientos
previos del area de trabajo. La capacitacion fue llevada a cabo por parte del Jefe de

produccion e investigador y esta se llevd de la siguiente forma:

a. Seleccion de las personas interesadas .
Todo aquel que era participe del proceso de elaboracion de prendas debe ser capacitado,

tanto operarios como el gerente general de la empresa.

b. Preparacion de equipos y materiales de capacitacion .
Se procedi6 a preparar una serie de materiales para mejor comprension de los
participantes del proceso, tales como:
- Elaboracién de un manual de operaciones.
- Elaboracion de manual de técnicas de confeccion.
- Adaptaciones de folletos .
- Lapiceros.
- Hojas bond .
c. Programa de capacitacion :
La capacitacion del personal se procedio de la siguiente forma:
- Reconocimiento de operaciones deficientes
- Capacitacion sobre el proceso de confeccion de T-Shirt cuello redondo.
- Entrenamiento sobre la mejora del proceso con el usa del manual de operaciones.
- Capacitacion sobre el hilado y aceitado de maquina haciendo uso del manual de

técnicas de confeccion

Figura 38. Capacitacion

Fuente: Elaboracién propia
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2.7.4. Resultados de la implementacién

Se procede a mostrar los resultados en cuanto a la implementacion de la propuesta de

mojera para mejorar la productividad en la empresa de confecciones Creaciones
Victorias.

DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL PROCESO DE ELABORACION DE T-SHIRT

(CUELLO REDONDO) - CREACIONES VICTORIAS

Empresa: Creaciones Victorias Area: Produccion
Método PRE-TEST | POST-TEST |Proceso Confececion de T - shirt
Elaborado por: Iboska Salas Huaman Producto |T- Shirt cuello redondo
MANGAS CUELLO PECHO ESPALDA
| .
— >
Unién de Hombreo pecho
extremos 1 y espalda
Pegado
de cuello
4 Pespunte de
seguridad
E ) Pegado
5
1 de manga
1 1 Cerrado de
RESUMEN costado
Simbolo Numero >
Bastillado
O 8 1 6 de mangas
Bastillado
0 de "basta"
Limpiado v
O 2 @ control de
TOTAIL 10 Empaquetado
PRODUCT O FINAL

Figura 39. Diagrama de Operaciones de Procesos (POST - TEST)

Fuente: Elaboracion propia

Como se menciond anteriormente, al definir el nuevo método, en el DOP actual las
operaciones cambiaron de secuencia con respecto al pre — test (Figura 27) asegurando asi
un mejor desarrollo en el proceso de elaboracion de T-Shirt.
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2.7.4.1. Resultados Dimension Estudio de Métodos

Se detalla el nuevo Diagrama de Actividades de Proceso de elaboracion de T-Shirt de la
empresa de confecciones Creaciones Victorias.

Tabla 59. Diagrama de Actividades del Proceso de elaboracion de T-Shirt (POST — TEST)

DEAGRAMA TF ACTIVIDATES DL FROCES0 DE FL ABORACION DE T-SHIRT CUFLLO REDONDO - CR

[fEﬁCiﬂI‘IBS EMPRESA DE QONFECCION TEXTIL CREACTONES VICTORIAS FRETEST | POST.TEST
Vietonias 19 B
Froducto, |T-‘:?'1'ﬂ".he1|n'R=dnﬂh 1 1
Aren xricn - 3
Elaborado por ez Sala: Foavin 9 9
Fecha: 18 1 1
Operario Cocedorss vishifindoss 2 9
Fiecaprin del material 23 FOR
' i i D
Cogr cork H00E L d
HOMEREADO'  |pwivsado derscin ?
3 threzdo iupisedn 00:00: 12 L4 I
4 | N P 000008 ® x
3 hic clice 000008 ® z
8 | prcanomE cum 1o [Itisted cxlio 0035 (] 3
[Femmdode cetlo 000052 ‘———____ I
| | PEPUNTEADODE |cdkizzlzmck 1 00:00:08 _________—_ —— ]
9 SECURIDAD  |psupendo e sowided 000052 —1 1
0 P 000003 ® 1
11 | PEGADO DEMANGAS |f oo de manas demcim 000015 L z
n sdods ang i 000018 e _ L
L5 | 5 dirie 2 micvins remaltedorad zmie 1 000005 _ e x
| ¥ | CFRRADODE [[hidnpecho yespels derscio 00:00:25 | z
[ | 2 | e won | & Z
16 P 00.00.08 — 3
I 5 dirim 2 1z besierz I 0k _____-_l'—“—'. 1
| 18 | m&z&om Bestiliado de s derwte 000012 — x
18 Bestiledo de mmnez mquisrds 000015 9 1
0 m [Bestillzdo perie inrior (est) 000032 ‘——______ P
L2 | Llevar T-Shinta mez de capagekdo 1 000005 _________:Z - I
P Votezdo 00008 =1 x
: e [Revidmdctiea 000012 = x
M CALIDAD Limpiers de T-int 00000 | x
b Dobixdo 000032 9 1
| 25 | Come marizies mezmrios 000004 L 1
| 27 | Fiqendo 000018 ® x
| 2 | iy E d 000040 ® z
| = | Saltedo 00:00: 18 e—1 =
EN Liver T-irtz sbrmcen : 000010 e x
3l Cejer T-Shirt enalomzzn 00004 ) 1

Fuente : Elaboracion propia

Como se visualiza en la Tabla 59, el proceso de elaboracion de T-Shirt, ahora contiene
un total de 23 operaciones, 5 transporte, 2 inspecciones , 1 almacenamientos y 0 esperas,
siendo un total de 31 actividades . Ademas , la actividad de transporte hace un total

de 9 metros de recorrido total en el proceso.
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Actualmente , gracias ala implementacién de la mejora en el proceso de elaboracién
de T-Shirt, las actividades que, si agregan valor, ahora, son 19, mientras que aquellas
gue no agregan valor son 12 actividades. Por tanto, se reduce el porcentaje del total

de actividades que agregan valor al proceso de elaboracion de T-Shirt:

Y AAV 19
— =61.30%

1AAV = =
Y. Total de Actividades 31

En la siguiente tablay figura se realiza la comparacion de los resultados del Estudio
de Métodos ( PRE-TEST y POST- TEST), visualizdndose la mejora realizada.

Tabla 60. Resultados de Estudio de Métodos (PRE - TEST vs. POST - TEST)

PRE-TEST | POST-TEST
AAV 50% 61.30%
ANAV 50% 38.70%

Fuente: Elaboracion propia

RESULTADO DEL ESTUDIO DE METODOS
S ™
80% 1 i
1 1
60% 1 :
: I
40% : I
1 1
20% 1 !
' I
l I
0% 1
PRE-TEST \__ POST-TEST J

BAAV BANAY

Figura 40. Resultados Estudio de Métodos ( PRE- TEST vs. POST- TEST)

Fuente: Elaboracion propia

2.7.4.2. Resultados Dimension Estudio de Tiempos
2.7.4.2.1. Toma de Tiempos (Post— Test)

Se procedio a realizar la toma de tiempos del mes de setiembre 2018, considerandose
25 dias laborables (30 dias — 5 domingos) para determinar el nimero de muestras
requeridas para el establecimiento del tiempo estdndar nuevo del proceso de

elaboracion de T-Shirt de la empresa de Confecciones Creaciones Victorias.
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Tabla 61. Registro de toma de tiempos Setiembre 2018 - segundos

TOMA DE TIEMPOS - PROCESO DE ELABORACION DE T-SHIRT -CREACIONES VICTORIAS SETIEMBRE 2018

TOMA DE TIEMPOS - PROCESO DE ELABORACION DE T-SHIRT -CREACIONES VICTORIAS SETIEMBRE 2018

Empresa Creadiones Victonias Producddn
Creaciones Métado: FRE - TEST Froces Froceso de els boracion de T- Shint
Elaborado por: Iboska Salas Huaman Producto T- Shiirt
TIEMPDS5 OBSERVADOS EN MINUTOS
1 2 3 a 5 3 7 8 3 10 11 12 13 14 15 16 17 18 13 20 2 2 3 24 5 —
ITEM OPERACION e ) o E g e i e g P P g g Y s., g e P 5. g se i i o se o
1 |Hombreado 2500 2800 27000 2800 2500l 2900 2700 2100 2epof 2400 2300 2500 2600 2700 2900 2800 2900 3000 2700 2500 2800 2700( 2500 3500 200 2644
2 [Uhnir cusllo 15.00] 1600] 1500 1so0] 1so0] 1500 1400] 1600] 1500 1600 1400 1soo| 1300 1400l 1500 1300 1300 1500 1300 1500 1400 1300 1300 1300 13m0 14.40|
3 |Pegadode cusllo 5200 5100 5200 stoo| sopo|  s2o00|  sroof sioo| sooof  seo0| esoo|  sco0| mBoo|  so.o0|  sooo| s7o0| sspol  ssoo| sioo| s7o0|  sso0|  Bso0|  sso0|  Broo|  ssm0 5358
4 |Pespunteado de cuello 5500 5400 5300 ssoo| ssoo|  s700| 5100  ssoo|  ssoof 5400 ssoo|  seo0|  sg0| ST  ssoo|  s3.o0|  s4pol  smoo|  seoo|  ssoo|  s4o00| 5500 s4o0|  ssoo|  smmo 5558
5 |Pegado de nangas 4500 4000 4100 4200 4200 4500|4600 ad00| aspof 4100 4500 4200 4100 4300 aso0| 4100] 42p0] 4s00| 4100 4300 4000|4500 4500 asm0| sa1mo 43.18]
& |Cerrado d costados 6500 6500 e400] se00] sa00 e400] 6200 e300 e300f s200] eao0| s200] 6700 6200 es00| e400] 400 eeo0| s300] 6200 e200] 6400 ss00| esoo| s 5332
7 |Basfllado de manmas 3400 3300 3300 3300] 3200 3100 3100 3o0] 3100f 3100 3200 3000 2s00] 3000 2800 3900 3000l 3000 3000 3200] 3000 2900 3000 oo asm 3064
& |Bastillado parte inferior (basta) 300 3800 3300 3s00| 37po0| 3600 3800) 3s00| 37oof 3so0| 3600| 3700 3500 3600 3s00| 3500] 38p0] 300 3700 3600) 3700 3500 3500 3500 3800 3564
2 |Limpieza de polos acabados #0000 =200 7Eoo| soo0|  7apo|  7ro0|  7Eoof  7s.oo|  7soo|  7soo|  7soo|  7so0|  mioo|  so.o0f  sooo|  7so0|  =opol  sooo|  7soo|  mooo|  7eo0|  Eo0|  7Eo0|  7Roo|  simo 7548
10 |Empaquetado 10000 ss00| ssoo|  s7oo| wooool  seoo|  s7o0|  s7.00|  ssoo|  sSso0|  sso0|  ssoo|  ssoo| sS40  sso0|  s400| ssool  seoo|  ssoo|  ssoo|  sao0|  sEo0|  sso0|  s300|  ssm0 3613
tiempo total (seg). 551.00) 545.00| 541.00) 548.00) 536.00) 545.00| 537.00( 533.00| 538.00( 527.00) 528.00| 532.00) 529.00| 533.00( 540.00| 520.00( 533.00| 546.00) 528.00) 534.00) 523.00] 537.00) 53100 52600 53200 534.92
Fuente: Elaboracién propia

Empresa Creadones Victorias Area: Producddn
[I‘eéci-[lngs Método: PRE - TEST Proces Proceso de elaboracién de T- Shirt
fetenion Elaborado por: Iboska Salas Huamdn Producta T- Shint
TIEMPOS OBSERVADOS EN MINUTOS
1 2 3 L] 5 [ 7 8 El 10 11 12 13 14 15 16 17 18 18 20 21 2 EE] 2 25 [
ITEM OPERACION min sin min min min min min nin min sin min nin min sin min nin min sin min min min sin min min min min
1 |Hombreado 042 0.47 0.45] 047 042 0.43] 0.45] 033 043 0.40) 0.38] 042 043 0.45| 0.48] 047 0.48 0.30) 0.45] 042 0.47 0.45] 0.43] 042 043 044
2 |Unir cuello 025 0.27] 0.25] 0.27 027 0.25| 0.23] 0.27 025 0.27] 0.23] 0.25 022 0.23] 0.25] 0.22 0.22 0.25] 0.22] 0.25 0.23 0.22] 0.22] 0.22 0.22 024
3 |Pegadods cuslle 153 1.52] 1.53] 152 150) 1.53] 1.53] 152 150) 150 1.48] 130 1.47] 150 1.50) 145 1.47] 148 1.52] 145 1.47] 148 1.48] 145 143 143
4 |Pespuntzado de cuello 053 0.30) 0.8] 0.38 053 0.95] 0.47] 043 053 0.50) 0.9 043 050 0.95] 0.43] 0.8 0.50 0.97] 0.43] 0.8 0.30 0.3 0.2 083 0.87 023
5 |Pegado de mangas 075 0.67] 0.68] 0.70 0.70 0.77] 0.77] 0.73 0.77 0.68] 0.75) 0.70 058 0.72] 0.75) 0.68 0.70 0.77] 0.68] 072 0.67 0.77] 0.75) 0.75 0.528 0.72
6 |Cerrado de costados 1.08] 1.08] 1.07] 107 1.07] 1.07] 1.03] 105 1.05] 1.03 1.07] 103 1.1 1.03 1.10) 107 1.07] 1.10 1.05] 103 1.03] 107 1.08] 108 110 107
7 |Bastillado d= mangas 057 0.55| 0.55] 055 053 0.5 0.52] 030 052 0.52] 0.53] 030 048 0.50) 0.47] 048 0.50 0.50) 0.50) 053 0.50 0.48] 0.50) 048 048 051
&  |Bastillado parte inferior (basta) 055 0,63 0.65) 0.63 052 0.60) 0.63] 0.60 052 0.63] 0.50) 0.62 03§ 0.60) 0.50) 0.58 0.63 0.60 0.62] 0.60 0.62| 0.58 0.58] 0.58 0.60 0.51]
3 |Limpieza de polos acabados 133 1.37] 1.30) 133 123 1.28] 1.30) 132 1.3 125 1.25] 132 135 133 1.33] 127 1.33] 133 1.25] 133 1.27] 1.33 1.30 130 137 131]
10 |Empaquetado 17| 1.63] 15| 162 17| 1.63] 1.62] 162 15g] 160 1.58] 160 15g] 157 1.58] 157 1.58] 160 1.58] 158 1.57] 163 1.80) 155 158 160)
tiempo total (mir). 9.18 EX 9,02 9.13 893 EX 8,95 £.88 897 8.78] 8.80) 8.87 882 .88 9.00) 8.67 8.88 9.10) 8.80) 8.90 872 8.95| 8.85] 8.77 8.87 832

Fuente: Elaboracion propia
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En la tabla 62 se aprecian la toma de tiempos del mes de setiembre 2018, donde se
puede identificar que el dia con menor tiempo de proceso es el dia 21, con un tiempo
total de 8.72 min. Y el dia con mayor tiempo de proceso es el dia 1 con 9.18 min.
Asimismo , se logra identificar que la toma de tiempos actual es menor ala toma de

tiempos anterior .

Tabla 63. Calculo de nimero de muestras .

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT - CREACIONES VICTORIAS

S Empresa Creaciones Victorias Area Produccidn
Creaciones
ctanlos Método PRE-TEST Proceso Elaboracién de T - Shirt
Elaborado por Iboska Salas Huaman Producto T-Shirt
a ’ % 32 Y (x)E
ITEM OPERACION Ix Tx2 - w:ﬁ
X

1 Hombreado 11.02 4.88 9
2 Unir cuello 6.00 1.45 10
3 Pegado de cuello 37.32 55.72
4 Pespunteado de seguridad 23.15 21.46 2
5 Pegado de mangas 1798 12 97 4

Cemado de costados

6 26.63 2839 1
7 Bastillado de mangas 12.77 6.54 4
2 Bastillado parte inferior (basta) 15.27 933 2
9 Limpieza de polos acabados 32.70 42 81 1
10 Empagquetado 40.05 64.18 1

Fuente: Elaboracion propia

Como se visualiza en Tabla 63, para el calculo del nimero de muestras se aplica la
formula de Kanawaty , asimismo, los datos son obtenidos de la toma de tiempos
obtenidos del mes de setiembre.

Tabla 64. Célculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamafio de
la muestra en el mes de setiembre

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT - CREACIONES VICTORIAS

ok [Enpresa Creaciones Vickorias Area Produceion
Creaciones Metodo PRE-TEST POSTTEST Y Elboracion e T- St
Victonias Faborado pr Thosha Selas Human Producto TSt
IR OPERACION NUMERO DE MUESTRAS
1 1 3 4 3 1 1 L] g 10 | PROMEDIO
1 [Hombrezdo 042 047 045 047 042 048 | 045 035 043 04
1 |Unrcwelo 025 017 0.5 017 021 01 | 023| O 025 0.7 0.26
3 [Pemdode ciello 133 133
4 [Pespuneadode emnidad 093 0.5 092
[Perzdo dz mengzs 073 0.67 0.68 0.1 0.70
6 |Cemadode costedos 108 1.08
T [Bestiladodemangs 057 0.55 0.55 0.55 0.35
§  [Bestilado perk: iferior (best) 065 0.63 .64
9 [Linpizz depolosacaledos 133 133
10 [Empagetato 167 147

Fuente: Tabla 60
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Tabla 65. Calculo del tiemp o estdndar del proceso de elaboracién de T-Shirt (POST — TEST)

CALCULO DELNUMERO DE MUESTR AS - PROCESO DE FLABOR ACION DET- SHIRT - CREACIONES VICTORIAS

T Eapresa Creacines Victrs lirea Produczion
Creaciones Método mesT [P Ebboracnde T- Slit
Vidorias Ehborado por Tooska Sehs Hiamen Prodicto T-Shit

- ORRACION PROMEDIO DEL TIEMPO WESTINGHOUSE 1+ FACTORDE. | TEMPO| SUPLEMENTOS 1+ TEMPO

OBSERVADO H | E | D | €S | VALORAGON [NORMAL| C | V | SUPLEMENTOS [ESTANDAR
| [Hombreado 044 0 | 0@ | oo | oo 09 03 | 0w | o 116 030
) [Umoeb 026 A0 | 0@ | oo | oo 098 05 | 0% | o 116 029
3 [Pemdodecelo 153 00 | 04 | 0@ | 001 097 149 | 09 | oo 116 173
4 [Pesputeado de segridad 092 0 | 0w | 0w | oo 104 095 | 0w | o 116 11
5 [Pesmdo de mengss 070 06 | ol | oo | oo 098 09 | 0w | o 116 080
6 |Cenadode cosados 108 06 | o | oo | 0w 097 15 | e [ oo 116 12
7 [Bastilado de momss 033 03 | 0 | 00 | 00 099 055 | 0% | 0o7 116 084
§ [Bastbdo ark ierior (basts) 084 03 | M | 0 | 00 099 06 | 000 | 007 116 074
9 [Linpiez de pobs acabados 133 00 | 0w | 0w | oo 101 13 | e [ oo 118 159
10 [Epequetado 167 00 | 0w | -3 | 0w 097 16 | e [ oo 118 191
Tiempo tofal para product m T-Shrt (nm) 10.50

Fuente: Tabla 66, Sistema de Westinghouse y Sistema de suplementos por descanso.

En la Tabla 65 se realiza el calculo del tiempo estandar del proceso de elaboracion de T-Shirt de la empresa de confecciones Creaciones

Victorias actual, el cual, muestra como resultado untiempo total de 10.50 minutos, el cual esel tiempo requerido para realizar un T- Shirt.
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Prosiguiendo con los resultados de la dimension Estudio de Tiempos, en la siguiente
tabla y grafico, se comparan los resultados del Pre Testy Post Test del proceso de
elaboracion de T-Shirt de la empresa Creaciones Victorias. En esta se logra visualiza
que el tiempo estdndar disminuy6 de 14 min a 10.50 min.

Tabla 66. Resultados Estudio de Tiempo (PRE — TEST vs. POST — TEST)

PRE-TEST | POST-TEST

TIEMPO

ESTANDAR 14.00 10.50
{min)

Fuente : Elaboracion propia

TIEMPO ESTANDAR (Minutos)

14.00
12.00
10.00
8.00
6.00
4.00
2.00
0.00

TIEMPO ESTANDAR (min)

@PRE-TEST @POST-TEST

Figura 41. Resultados de Estudio de Tiempos (PRE — TEST vs. POST — TEST)
Fuente: Elaboracion propia
2.7.4.3. Resultados de eficiencia, eficaciay productividad (Post — Test)

Habiéndose obtenido el tiempo estandar, se procede arealizar el calculo de la capacidad

instalada con la siguiente formula:

Numero de trabajadores x Tiempo labora c[trab.

C idad Instalada =
Tabla apaciaaa Instataaa Tiempo Estandar
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67. Célculo de la capacidad instalada (POST — TEST)

CALCULODE LA CAPACIDAD INSTALADA (POST- TEST)

, , CAPACIDADEN UNIDADES
NOMERODETRABAJADORES | TIEMPOLABOR CTRABAJADOR win) |  TEPOESTANDIR i :
(ni) T
; 8 1030 136

Fuente: Tabla 63

Se puede apreciar en la tabla 67 que las unidades que tedricamente se pueden producir
son 228.60 unidades de T- Shirt

Contando con la capacidad instalada , se procede a realizar el cdlculo de las unidades
que verdaderamente se van a producir por dia, haciendo uso de la siguiente formula:

Unidades planificadas = Capacidad instalada x Factor de Valoracién

Tabla 68. Célculo de las unidades programadas

CANTIDAD PROGRAMA DE T-SHIRT POR DiA

CAPACIDADINSTALADA O TEORICA FACTORDE VALORACION UNIDADES PROGRAMADAS
2860 80% 183

Fuente : Tabla 65

Observando la tabla 68, podemos identificar que las unidades programadas por dia
son 183 unidades de T-Shirt.

Asimismo , para un mejor analisis de la mejora de la productividad de la empresa
Creaciones Victorias, se obtienen losresultados de la eficiencia, eficaciay productividad
del mes de setiembre 2018.
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Tabla 69. Productividad Setiembre 2018 (POST - TEST)

ESTTMACKON D LA PRODUCTIVIDAD -PROCESO DE ELABORACIGN D T-SHIRT (CUELLO REDONDO) SETTEMERE 2018

Euse Ceacons Vo Mo REIET
Baeai s hotalis B Pueso Eibozionie . Sl Ry
INICADOR DESCRIPCION TECNICA ISTRIMENTO FORMILA
BLRN | CEEONSIEESIEE | geode | Cowen i
IFETRGE
BLACH &Eﬂmﬂ“ Ohsrvasie Crednen Fide deristo
HOWTD | Poddiddscd somefms O | Coosre e erito
CHA " | HORSHOMRE | NDDE | (NDOES , RODITNDAD
PROGROEDS | prpoi | provmons | popums | Tom | HOKR pay
s 0 0 B m B | W e
3082018 I I1:5) 13 170 ;] % %
T 0 5 B m m | W &
S8/ 0 % B m ™| W T
G5/ 0 5 8 m s | &
T/082018 Pl Ij:5] 13 170 L] % %
T 0 ik 8 m ® | o T
1S 0 Bk 8 m ™ | o T
1y 0 5 B m ® | W T
s 10 5 B m B | W T
TS 1 5 8 1 B | W e
1y 0 % 8 m ™| T
T 0 ik 8 m ® | o T
1S 0 Bk B m ™| o T
13)08/2018 I BN 13 17 ] % %
IS 0 20 B m B | T
1 0 B 8 % m | W 18
T 0 & B m B | e
P pulLl] B8 13 17 T W %
0B 0 8 B 1% ® | W o
T5/08 1018 I Bk 13 17 ] W% %
K 0 8 B % ® | W i
T7/08 1018 pulLl] B3 13 175 T W 1%
B 0 0 8 3 B | W e
19081018 I BN 13 17 fir ] % %
T07A 510 1 5% o B w T

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 70. Productividad octubre 2018 ( POST - TEST)

Bibarata oo Fesia Sl e Pooso Babomdn & T- it Cello Refono
INNCADOR DES(RIPCON TECNCA INSTRIMENTO FORMILA
ETENE  |Leamsdalsbrsmlsylsbopogands | Cheevam Cromeretn Fidadsregsin Hfzes = —

FRODICTIVIAD Prodidadinicd smejoes Ohsevaciie Crommesn Fiddadregisn ol = ficindi 1 far

A B C D BBl BN GEaF
MG HORSEOMRE | HORSHOMERE | DNDMIES | OB oo |, FONCIVIMD
ROGRAMADYS ()| REALRS ) | PLANFICADS | PRODUCI INCAL
1/10/018 Mp B3 I8 % T = i
P M B3 18 % Lt = T
31018 M B3 18 % L e T
41T Mp BI7 I8 3 B w e
/10318 D BI7 18 i) il B 5%
/10/B18 D B 18 17 T i 8%
EUpA D B 18 175 T i %
10/12018 D B3 I8 % T L i
1112018 D B3 I8 1% T % %
T/1)018 D B8 I8 % T P T
3102018 Mp B I8 1 s i T
T5/12018 Mp B I8 m T i T
1612018 M B I8 1 B b T
71018 M B 18 1 B e T
1812018 M 5% 18 18 ™ e T
19112018 M B2 18 % B o T
0 M B 18 i T b T
Dy D B 18 1 B Ei T
By D B 18 15 B Ei i
W08 D B 18 18 B i T
B0 D B 18 7 T % T
/10208 D B 18 7 T % T
iy M B 18 i B % T
/102018 M ) 18 181 B o T
W08 M 11 I8 181 ™ o T
31102018 M Bl 18 181 ™ o T
T07AL S s 175 5 mo | om

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.4.4. Balance de linea

Para asegurar el cumplimiento de la produccién se procede a realizar el balance de linea,

con los datos que se encuentran en la siguiente tabla a continuacion:

Tabla 71. Datos para el balance de linea

CAPACIDAD INSTALADA 0 TEORICA
FACTOR DE VALORACION

UNIDADES PLANIFICADAS
NRO. DE OPERARIOS

Fuente: Tabla 67, 68.

Los datos ya mencionados, es informacion previamente presentadas en las tablas 67 y 68,

los cuales serviran para proseguir con nuestro calculo de balance de linea.

Mediante la siguiente tabla, en la cual se encuentran indicadas las operaciones y el tiempo

estandar de cada una de ellas, se procedera a realizar el calculo de la produccién estimada

por hora, de cada operacion.

Tabla 72. Produccion estimada por hora segln operacion

PRODUCCIO ADA
OPERACIO DFERACIO Rt ANDAR ORA (Unidade
1 Hombreado Remalladora 050 120
2 Unir cuello Remalladora 0.28 214
3 Pegado de cuello Remalladora 177 34
4 Pespunteado de sequridad Recta 107 56
5 Pegado de manga Remalladora 0.84 71
6 Cerrado de costados Remalladora 125 48
7 Bastillado de mangas Bastera 0.62 97
8 Bastillado parte inferior (basta) Bastera 0.80 75
9 Limpieza de polos acabados 1.39 43
10 Empaquetado 198 30

Fuente: Elaboracién propia

Habiéndose estimado la produccion por hora de cada una de las operaciones (Tabla 72) se

procede a realizar el calculo de la produccion 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 continuacion:
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Tabla 73. Célculo de la produccion real por hora segin operacion

N° EFICIENCIA PRODUCCION REAL X HORAS
OPERACION COLABORADORES COLABORADORES HORA (Unidades) REALES

1 ROBERT 74% 89 2.1

2 ANTHONY 78% 167 11

3 ANTHONY 78% 26 6.9

4 KELER 94% 53 35

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

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla 73 se presenta el numero de operacion, el colaborador a realizar la operacion,
la eficiencia con la que realiza la operacion, su produccion real por hora y el tiempo en el
que realmente el colaborador ejecuta la operacion segun 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

N° OPERARIO COLABORADORES OPERACIONES HORAS LABORADAS
1 ROBERT SILVA 1 7 8 8.0
2 ANTHONY SAIRE 2 3 8.0
3 KELER HUATANGARY 4 9 8.0
4 JUAN CARLOS GARCIA 5 6 8.0
5 EDUARDO PAREJA 10 8.0

Fuente: Elaboracion propia

Habiéndose obtenido con los datos anteriores la produccion real, horas reales y el
cumplimiento de las operaciones dentro del horario laborable, se procede a presentar el
balance de linea, el cual también nos sirvio para realizar nuestra distribucion de planta
(Figura 37).

OPERARIO 1 OPERARIO2 OPERARIO3
1 R 3 4
ESTACION 1 ESTACION2 ESTACION 3
OPERARIOSS OPERARIO 3 OPERARIO 1 OPERARIO 4
10 ) 9 7 5, 5 6
ESTACION 7 ESTACION 6 ESTACION 5 ESTACION 4

Figura 42. Balance de linea

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.4.5. Eficiencia, Eficaciay Productividad

Procedemos a comparar la eficiencia, eficacia y productividad del PRE- TEST y
POST- TEST, las cuales, se pueden visualizar en la siguiente tabla y grafico a

continuacion.

Tabla 75. Resultados Eficiencia, Eficaciay Productividad (PRE — TEST vs. POST —

TEST)

MES EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTIVIDAD
ENERO 68%0 77% 53%
FEBRERO 73% 79% 57%
MARZO 70% 76% 54%0
ABRIL 73% 80% 59%
MAYO 67% 80% 53%
JUNIO 65%0 80% 52%
SETIEMBRE 76%0 94% 71%
OCTUBRE 78% 97% 76%

Fuente: Elaboracion propia

EFICIENCIA, EFICACIAY PRODUCTIVIDAD

100%
90%
80%
70%
60%

50%

40%

ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO SETIEMBRE  OCTUBRE

L

EEFICIENCIA BEFICACIA EPRODUCTIVIDAD

Figura 43. Resultados: Eficiencia Eficaciay Productividad (PRE — TEST Vs. POST — TEST)

Fuente: Elaboracion propia

En la figura 43 se observa el incremento de la eficiencia, eficacia y productividad en

el mes de setiembre y octubre con respecto a los meses de Pre- Test ( enero — junio).
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Costeo del Producto Actual

Conociéndose la actual cantidad de unidades programadas por mes, con la

implementacion, se procede a realizar el nuevo costo unitario de un T-Shirt, el cual,

como se menciond en el costeo de producto inicial, varia segin la cantidad de T-Shirt

producidos .

Tabla 76. Costo de produccién mes de setiembre (POST — TEST)

UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL
COSTOS DIRECTOS
Tela Jersey 30/1 Kilogramo 721 s/ 18.50 | 8/ 13,338.50
Tela Rip Kilogramo 104 S/ 1850 | 8/ 1,924.00
Estampado Unidad 4319 s/ 1.00 |8 431900
Hilo delgado Cono 71 S/ 350 | 8/ 248.50
Hilo de recta Cono 26 S/ 250 |8/ 65.00
Bolsas Millar 432 S/ 22.00 | S/ 9504
Etiquetas Millar 432 S/ 10.00 | 8/ 43.20
MANO DE OBRA DIRECTA
Operario sueldo 1 S/ 116870 | 8/ 1,168.70
Operario sueldo 1 S/ 1,168.70 | S/ 1,168.70
Operario sueldo 1 S/ 116870 | 8/ 1,168.70
Operario sueldo 1 S/ 1,168.70 | S/ 1,168.70
Operario sueldo 1 S/ 116870 | 8/ 1,168.70
MATERIALES INDIRECTOS
ACEITE Litros 0.25 S/ 2500 | S/ 6.25
MANO DE OBRA INDIRECTA
Jefe de produccion sueldo 5/ 1,508.00 | 8/ 1.508.00
Personal de mantenimiento sueldo S/ 1,168.70 | S/ 1,168.70
OTROS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
LUZ Servicio 224 S/ 047 | 8/ 105.12
AGUA Servicio 2 5/ 226 |8/ 4516
GASTOS ADMINISTRATIVOS
Personal Administrativo sueldo 1 5/ 1,508.00 | 8/ 1.508.00
Gerente General sueldo 1 S/ 314167 | S/ 3,141.67
Tributos Servicio 1 s/ 5440 | S/ 54.40
TOTAL COSTO DE PRODUCCION S/ 33.414.04
PRODUCCION (Unid) 4319
Costo Unitario (Unid) S/ 7.74

Fuente: Elaboracion propia

Los costos presentados en la Tabla 76 se basan en una produccion de 4319 unidades

producidas en un periodo de 25 dias laborables del mes de setiembre 2018.

Seguidamente , se procede a presentar el costo de produccion del mes de setiembre:
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Tabla 77. Costos de produccion mes de octubre (POST - TEST)

OCTUBRE

UNIDAD DE MEDIDA CANTIDAD PRECIO UNITARIO TOTAL
COSTOS DIRECTOS
Tela Jersey 30/1 Kilogramo 772 S/ 18.50 | S/ 1428200
TelaRip Kilogramo 112 S/ 18.50 | S/ 2.072.00
Estampado Jnidad 4623 S/ 1.00 | S/ 4.623.00
Hilo delgado Cono 76 S/ 350 |8/ 266.00
Hilo de recta Cono 28 S/ 230 |8 70.00
Bolsas Millar 4.62 S/ 2200 |8 101.64
Eti quetas Millar 4.62 S/ 10.00 | § 46.20
MANO DE OBRA DIRECTA
Operario sueldo 1 S/ 1.168.70 | 5/ 1,168.70
Operario sueldo 1 5/ 1.168.70 | 5/ 1,168.70
Operario sueldo 1 5/ 1.168.70 | 5/ 1,168.70
Operario sueldo 1 5/ 1.168.70 | 5/ 1,168.70
Operario sueldo 1 5/ 1.168.70 | 5/ 1,168.70
MATERIALES INDIRECTOS
ACEITE Litros 0.25 5/ 2500 | & 6.25
MANO DE OBRA INDIRECTA
Jefe de produccidn sueldo 1 5/ 1.508.00 | 8/ 1,508.00
Personal de mantenimiento sueldo 1 S/ 116870 | &/ 1.168.70
OTROS COSTOS INDIRECTOS DE FABRICACION
LUZ Servicio 224 S/ 047 | & 105.12
AGUA Servicio 20 S/ 226 | &/ 45.16
GASTOS ADMINISTRATIVOS
Personal Administrativo sueldo 1 S/ 1.508.00 | 8/ 1.508.00
Gerente General sueldo 1 S/ 3.141.67 | S/ 3.141.67
Tributos Servicio 1 S/ 5440 | & 54.40
TOTAL COSTODE PRODUCCION S/ 34.841.64
PRODUCCION (Unid) 4623
Costo Unitario (Unid) S/ 7.54
Fuente: Elaboracion propia

En latabla 77 se aprecia que el costo unitario de produccién del mes de octubre es de
S/7.54 el cual se basa enuna produccién de 4623 unidades realizadas en el periodo de
26 dias del mes de octubre 2018.

Seguidamente se procede apresentar el calculodel promedio del costo unitario de

los T-Shirt producidos en el periodo de dos meses, 51 dias, a continuacion :

yTabla 78. Promedio de costos unitario de produccion (POST - TEST)

COSTO UNITARIO COSTO UNITARIO COSTO UNITARIO
OCTUBRE PROMEDIO ACTUAL

754 | S/ 7.64

SETIEMBRE
S/ 7.74 | S/

Fuente: Elaboracion propia
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Asimismo, en la Tabla 78 se observa que el costo unitario promedio actual para producir
una unidad de T-Shirt es de S/ 7.64 después de realizada la implementacién, por tanto, se

logr6 reducir el costo unitario en S/. 1.80

COSTO UNITARIO

$/10.00
5$/9.00 5/9.44
S/8.00
5/7.00
5/6.00
5/5.00

INICIAL ACTUAL

OINICIAL EACTUAL

Figura 44. Costo unitario inicial y actual

Fuente: Elaboracion propia

2.7.5. Analisis Econdmico Financiero

Para realizar este andlisis, se evaluara econOmicamente la propuesta de mejora
planteada. Primero, se procede a identificar y calcular los costos y beneficios que se
obtienen con la implementacion de las mejoras, posteriormente se procede a realizar el

ratio de Costo —Beneficio.

Para la implementacion del Estudio del Trabajo en la empresa de Confecciones

Creaciones Victorias, se incurren en los siguientes gastos :
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Tabla 79. Requerimientos para la implementacion del Estudio del Trabajo

RECURSOS CANTIDAD UNIDAD DE MEDIDA COSTO UNITARIO COSTO TOTAL

IMPLEMENTACION DEL ESTUDIO DEL TRABATO
Cronometro CASIO HS-T0W] 1 und s/ 12000 | 8/ 120.00
Maquina bastera 1 und s/ 402000 | 5/ 4.020.00
Compresora de aire 1 und = 208200 | 8/ 2.089.00
Empofrado de madera 4 unid s/ 120.00 | 8/ 480.00
E stantes 2 urid. s/ 15000 | 8/ 300.00
Interruptores 10 urid. s/ 11.00 [ S/ 110.00
Cables 2 rollas s/ 180.00 | 8/ 360.00
Panel Led ] urid s/ 3000 | S/ 300,00
Focos led para maquina [i] uri d 58/ 2000 [ 8/ 120.00
Puller 1 set s/ 39340 | 5/ 395.40
Mamial de Operaciones 1 urid 8/ 150.00 | 8/ 150.00
Mamml de tecnicas 1 | unid [ s 10000 | 8¢ 100.00
Sub Total Implem ertacion de estudio del trabajo S/ 8547.40
CAPACITACION
Materiales Impresos 28 wid. 5/ 030 | 5/ 3.40
Lapiceros 2 unid. s/ 0.50 | 5/ 4.50
Impresion de mamales 2 juegos s/ 17.00 | 8/ 153.00
USE 16 GB 2 unid. s/ 25.00 | 8/ 50.00
Sub Total Capacitacidn 3/ 213.90
TOTAL INVERSION

Fuente: Elaboracion propia

EnlaTabla79 sepuede apreciar la inversion total para la implementacién de la mejora,

el cual esdeS/8,763.30. Continuando, procedemos a realizar el analisis de mano de obra:

Tabla 80. Horas - Hombre Utilizadas en el Estudio del Trabajo

HH INVERTIDAS

MANO DE OBRA CANTIDAD INVESTICACION CAPACITACION ~ IMPLEMENTACION  TOTALHORAS = COSTO/HORA  INVERSION
Operarios 3 [ 8 u B 3 4878 o906
Jefe d Produceion 1 8 u B 3 5@y 3l
Tecnicoslechiciste 2 [ 0 4 4 3 IFEE
(Fwestigedor _ 1 il 15 u 18 B 48708 7920

TOTAL IVERSIGY

Fuente: Elaboracion propia
En la Tabla 80 presentada se visualiza que el total de la inversion realizada en la
capacitacion y la implementacion del estudio del trabajo es de S/2,262.46.
Finalmente, se obtiene la inversion realizada.

Tabla 81. Inversion Total Realizada

DESCRIPCION VALOR TOTAL
Recursos 5/ 8.763.30

Mano de Obra S/ 2.262 46
TOTAL INVERSION

Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 81, se aprecia que el gasto total realizado es de S/11,025.76, monto
que sera usado paramejorar laproductividad enlaempresa de confecciones Creaciones

Victorias.
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2.75.1. Andlisis Beneficio - Costo

Para poder determinar el ratio Beneficio - Costo de laaplicacién del Estudio del Trabajo,

se tiene en cuenta la siguiente informacion:

Tabla 82. Margen de contribucién mes de mayo (PRE — TEST)

MAYO

UNIDADES PR\/EECI\:? AI? = COSTO VENTAS COSTOS MARGEN DI%
FECHA | PRODUCIDAS UNITARIO VARIABLES CONTRIBUCION
UNITARIO
A B C D=AxB E=AxC F=D-E
2/05/2018 110 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,100.00 | S/ 1,027.96 | S/ 72.04
3/05/2018 110 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,100.00 | S/ 1,027.96 | S/ 72.04
4/05/2018 112 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,120.00 | S/ 1,046.65 | S/ 73.35
5/05/2018 118 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,180.00 | S/ 1,102.72 | S/ 77.28
7/05/2018 95 S/ 10.00 | S/ 935S/ 950.00 | S/ 887.78 | S/ 62.22
8/05/2018 96 S/ 10.00 | S/ 935S/ 960.00 | S/ 897.13 | S/ 62.87
9/05/2018 98 S/ 1000 | S/ 935|S/ 980.00 | S/ 91582 | S/ 64.18
10/05/2018 113 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,130.00 | S/ 1,056.00 | S/ 74.00
11/05/2018 115 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,150.00 | S/ 1,074.69 | S/ 75.31
12/05/2018 118 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,180.00 | S/ 1,102.72 | S/ 77.28
14/05/2018 119 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,190.00 | S/ 1,112.07 | S/ 77.93
15/05/2018 115 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,150.00 | S/ 1,074.69 | S/ 75.31
16/05/2018 112 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,120.00 | S/ 1,046.65 | S/ 73.35
17/05/2018 117 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,170.00 | S/ 1,093.38 | S/ 76.62
18/05/2018 116 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,160.00 | S/ 1,084.03 | S/ 75.97
19/05/2018 113 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,130.00 | S/ 1,056.00 | S/ 74.00
21/05/2018 96 S/ 10.00 | S/ 935S/ 960.00 | S/ 897.13 | S/ 62.87
22/05/2018 95 S/ 10.00 | S/ 935S/ 950.00 | S/ 887.78 | S/ 62.22
23/05/2018 115 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,150.00 | S/ 1,074.69 | S/ 75.31
24/05/2018 110 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,100.00 | S/ 1,027.96 | S/ 72.04
25/05/2018 110 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,100.00 | S/ 1,027.96 | S/ 72.04
26/05/2018 112 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,120.00 | S/ 1,046.65 | S/ 73.35
28/05/2018 110 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,100.00 | S/ 1,027.96 | S/ 72.04
29/05/2018 108 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,080.00 | S/ 1,009.27 | S/ 70.73
30/05/2018 108 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,080.00 | S/ 1,009.27 | S/ 70.73
31/05/2018 109 S/ 10.00 | S/ 9.35| S/ 1,090.00 | S/ 1,018.61 | S/ 71.39

TOTAL S/28,500.00 = S/26,633.50 1,866.50

Fuente: Elaboraciéon propia

En la tabla 82 se observa que enel mesde mayo 2018 se han producido 2850 unidades
de T-Shirt, las cuales tienen una venta de S/ 28,500.00; asimismo para producir estas
unidades de T-Shirt se tuvo un costo variable de S/ 26,633.50, obteniéndose asi un

margen de contribucion de S/ 1866.50.
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Continuando , se procede a presentar el margen de contribucién del mes de junio:

Tabla 83. Margen de contribucion mes de junio (PRE - TEST)

JUNIO

UNIDADES PRVEEC,\:? AI? = COSTO VENTAS COSTOS MARGEN DE
FECHA  PRODUCIDAS UNITARIO VARIABLES CONTRIBUCION
UNITARIO
A B C D=AXxB E=AxC F=D-E
1/06/2018 108 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,080.00 | S/ 1,029.33 | S/ 50.67
2/06/2018 108 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,080.00 | S/ 1,029.33 | S/ 50.67
4/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55
5/06/2018 110 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,100.00 | S/ 1,048.39 | S/ 51.61
6/06/2018 114 S/ 10.00 [ S/ 953 | S/ 1,140.00 | S/ 1,086.52 | S/ 53.48
7/06/2018 108 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,080.00 | S/ 1,029.33 | S/ 50.67
8/06/2018 110 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,100.00 | S/ 1,048.39 | S/ 51.61
9/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55
11/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55
12/06/2018 95 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 950.00 | S/ 905.43 | S/ 44.57
13/06/2018 96 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 960.00 | S/ 914.96 | S/ 45.04
14/06/2018 109 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,090.00 | S/ 1,038.86 | S/ 51.14
15/06/2018 106 S/ 10.00 [ S/ 953 | S/ 1,060.00 | S/ 1,010.27 | S/ 49.73
16/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55
18/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55
19/06/2018 108 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,080.00 | S/ 1,029.33 | S/ 50.67
20/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55
21/06/2018 105 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,050.00 | S/ 1,000.74 | S/ 49.26
22/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55
23/06/2018 110 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,100.00 | S/ 1,048.39 | S/ 51.61
25/06/2018 116 S/ 10.00 [ S/ 953 | S/ 1,160.00 | S/ 1,105.58 | S/ 54.42
26/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55
27/06/2018 113 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,130.00 | S/ 1,076.99 | S/ 53.01
28/06/2018 115 S/ 10.00 | S/ 953 | S/ 1,150.00 | S/ 1,096.05 | S/ 53.95
30/06/2018 112 S/ 10.00 | S/ 9.53 | S/ 1,120.00 | S/ 1,067.45 | S/ 52.55

TOTAL S/27,390.00 = S/26,104.98 1,285.02
Fuente : Elaboracion propia

Enla tabla83se observaque en el mes de mayo 2018 se han producido 2850 unidades
de T-Shirt, las cuales tienen una venta de S/ 28,500.00; asimismo para producir estas
unidades de T-Shirt se tuvo un costo variable de S/ 26,633.50, obteniéndose asi un

margen de contribucion de S/ 1866.50.

Por tanto , se obtiene que el margen de contribucion de los meses mayo y junio es igual
a S/3,151.51
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Seguidamente , se procede a presentar el margen de contribucidn de los meses post —

test ( setiembre y octubre).
Tabla 84. Margen de contribucion mes de setiembre (POST - TEST)

SETIEMBRE

UNIDADES Pli]i;:-l;);}]ﬂ COSTO VENTAS COSTOS MARGEN D]i:'.
FECHA PRODUCIDAS UNITARIO UNITARIO VARIABLES CONTRIBUCION
A B C D=AxB E=AxC F=D-E

1/09/2018 173 S/ 10.00 | 8/ 7748/ 173000 | 8 133842 | 8§/ 391.58
3/09/2018 170 5/ 10.00 | &/ 77418/ 170000 | & 131521 | & 384.79
4/09/2018 170 s/ 10.00 | 8/ 7748/ 170000 | & 131521 | &/ 384.79
5/09/2018 171 S/ 10.00 | &/ 7748/ 171000 | & 132265 | &/ 387.05
6/09/2018 170 S/ 10.00 | 8/ 77418/ 1,700.00 | &/ 131521 | &/ 384.79
7/09/2018 170 S/ 10.00 | &/ 7748/ 170000 | 8 131521 | &/ 384.79
8/09/2018 172 s/ 10.00 | 8/ 7748/ 172000 | & 133068 | & 389.32
10/09/2018 172 S/ 10.00 | 8/ 7748/ 172000 | 8§/ 133068 | 8/ 389.32
11/09/2018 172 S/ 10.00 | 8/ 774 [ S/ 172000 | & 133068 | S/ 38932
12/09/2018 174 s/ 10.00 | S/ 7748/ 1,74000 | &/ 13616 | S/ 393 84
13/09/2018 173 S/ 10.00 | &/ 7748/ 173000 | & 133842 | & 391.58
14/09/2018 171 s/ 10.00 | 8/ 7748/ 171000 | & 132295 | &/ 387.05
15/09/2018 172 S/ 10.00 | 8/ 7748/ 172000 | 8 133068 | 8/ 389.32
17/09/2018 172 5/ 10.00 | &/ 7748/ 172000 | & 133068 | & 389.32
18/09/2018 174 s/ 10.00 | 8/ 7748/ 1,74000 | &/ 13616 | S/ 393.84
19/09/2018 173 S/ 10.00 | &/ 7748/ 173000 | & 133842 | & 391.58
20/09/2018 176 s/ 10.00 | 8/ 7748/ 176000 | & 136163 | 8/ 398.37
21/09/2018 174 S/ 10.00 | &/ 7748/ 174000 | & 13616 | 8/ 393.84
22/09/2018 176 5/ 10.00 | &/ 77418/ 176000 | & 136163 | & 398.37
24/09/2018 175 s/ 10.00 | S/ 7748/ 175000 | 8/ 135389 | 8/ 39611
25/09/2018 172 S/ 10.00 | 8/ 774 [ S/ 172000 | & 133068 | S/ 38932
26/09/2018 175 S/ 10.00 | 8/ 7748/ 175000 | 8 135389 | 8§/ 396.11
27/09/2018 175 S/ 10.00 | &/ 7748/ 175000 | 8 135389 | 8§/ 396.11
28/09/2018 173 s/ 10.00 | 8/ 7748/ 173000 | & 133842 | & 391.58
29/09/2018 174 S/ 10.00 | 8/ 7748/ 174000 | &/ 134616 | S/ 393 84

S/ 43190.00 S/ 33414.04

Fuente: Elaboraciéon propia

De latabla84 se observa que enel mesde setiembre 2018 se han producido 4319 unidades
de T-Shirt, cuyas ventas son de S/ 43,190.00, asi tambien, el costo variable de produccion
de estas unidades es igual a S/ 33,414.04, obteniéndose como margen de contribucion un
total de S/9,775.96

Continuando con el calculo del margen de contribucion del post — test, se procede a presentar

el margen de contribucion del mes de octubre:
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Tabla 85. Margen de contribucion del mes de octubre (POST - TEST)

OCTUBRE

L'I\']D.:&PES ' PI:I-]ILF:;‘);;DE COSTO VENTAS COSTOS | I\'LARGEI'i D]i: .
FECHA PRODUCIDAS UNITARIO UNITARIO VARTABLES CONTRIBUCION
A B C D=AxB E=AxC F=D-E

1/10/2018 175 s/ 10.00 | S/ 754 [ S/ 175000 | S/ 131890 | 8/ 431.10
2/10/2018 175 8/ 10.00 | 8/ 754 [ 8/ 175000 | 8 131890 | &/ 431.10
3/10/2018 175 s/ 10.00 | S/ 754 [ S/ 175000 | S/ 1,31890 | §/ 431.10
4/10/2018 173 8/ 10.00 | 8/ 754 [ 8/ 173000 | 8 130383 | &/ 426.17
5/10/2018 173 s/ 10.00 | S/ 754 [ S/ 173000 | S/ 130383 | 8/ 426.17
6/10/2018 176 s/ 10.00 | &/ 754 [ 8/ 176000 | & 132644 | &/ 433.56
9/10/2018 176 8/ 10.00 | 8/ 754 [ S/ 176000 | 8/ 132644 | 8/ 433.56
10/10/2018 178 s/ 10.00 | &/ 754 [ S/ 178000 | & 134151 | &/ 438.49
11/10/2018 175 8/ 10.00 | 8/ 754 [ S/ 175000 | 8/ 131890 | 8/ 431.10
12/10/2018 178 s/ 10.00 | &/ 7548/ 178000 | & 13151 | & 438.49
13/10/2018 177 8/ 10.00 | 8/ 7548/ 177000 | 8 133398 | § 436.02
15/10/2018 177 s/ 10.00 | 8/ 7548/ 177000 | 8/ 133398 | &/ 436.02
16/10/2018 179 8/ 10.00 | &/ 754 [ 8/ 179000 | 8 134905 | & 440.95
17/10/2018 179 s/ 10.00 | S8/ 754 [ S/ 179000 | 8/ 134905 | &/ 440.95
18/10/2018 180 8/ 10.00 | &/ 7548/ 180000 | 8 135659 | &/ 443.41
19/10/2018 178 s/ 10.00 | 8/ 754 S/ 178000 | 8/ 134151 | &/ 438.49
20/10/2018 179 s/ 10.00 | &/ 7548/ 179000 | & 13905 & 440.95
22/10/2018 180 s/ 10.00 | 8/ 754 [ S/ 180000 | 8 135659 | 8/ 443.41
23/10/2018 180 s/ 10.00 | &/ 754 [ S/ 180000 | 8 135659 | &/ 443.41
24/10/2018 180 s/ 10.00 | 8/ 754 [ S/ 180000 | 8 135659 | 8/ 443.41
25/10/2018 179 s/ 10.00 | &/ 7548/ 179000 | & 13905 & 440.95
26/10/2018 179 s/ 10.00 | &/ 754 [ 8/ 179000 | 8 13905 | § 440.95
27/10/2018 179 s/ 10.00 | 8/ 754 [ S/ 179000 | S/ 134905 | &/ 440.95
29/10/2018 181 8/ 10.00 | &/ 7548/ 181000 | & 136412 | &/ 44588
30/10/2018 181 s/ 10.00 | 8/ 754 S/ 181000 | 8/ 136412 | 8§/ 445.88
31/10/2018 181 s/ 10.00 | &/ 7548/ 181000 | 8 136412 | &/ 44588

2]

S/ 46,230.00

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla 85 se visualiza que en el mes de octubre 2018 se han producido 4623
unidades de T-Shirt, cuyo valor total de ventases de S/ 46,230.00, asi también, el costo
variable de produccién de estas unidades es igual a S/ 34,841.64, obteniéndose como

margen de contribucion un total de S/ 11,388.36.

Por tanto , se obtiene que el margen de contribucion de los 51 dias pertenecientes a los
meses de setiembre y octubre esigual a S/ 21,164.31

Asimismo , para mejor comprension del calculo de margen de contribucion con los

datos de las ventas ycostos (antes ydespués ) se procede a presentar lasiguiente tabla:
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Tabla 86. Calculo del margen de contribucion

Margen de
Ventas Costos Contribucién
Antes S/ 55,890.00 | s/ 52,738.49 | S/ 3,151.51
Después S/ 89,420.00 | S/ 68,255.69 | S/ 21,164.31
A= [ s/ 18,012.80 |

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 86 se observa que el margen de contribucién antes es de S/ 3,151.51,
mientras que despues de aplicada la mejora es de S/ 21,164.31 por tanto, se obtiene

como diferencia el monto de S/18,012.80.

Habiéndose obtenido el monto de diferencia del margen de contribucion después -
antes y el calculo de los gastos de la implementacion de la mejora (tabla 81) se
procede a realizar el calculo beneficio — costo para poder determinar si el proyecto es
viable.

La interpretacion del resultado del anélisis sera el siguiente:

e SiB/C>1 El proyecto es factible, por tanto, sera aceptado

e Si B/C=1 EI proyecto apenas tendra rentabilidad esperada, por lo cual debe ser

postergado

e Si B/C<1 El proyecto sera rechazado.

B A 5/18,012.80

- = ————=——=163>1
cC I 5/11,025.76 |

El ratio Beneficio - Costo luego de la implementacién da como resultado 1.63 y al ser
este valor mayor que 1, esta nos indicaque la inversion realizada parala ejecucion del

plan fue factibley aceptada.

Seguidamente , se procederd a presentar al calculo del valor actual neto y de la tasa interna
de retorno en un periodo de doce meses, con datos promedios de una produccién de 25
dias al mes. Este promedio es obtenido de nuestra produccion obtenida en pre — test'y

post — test.

Tabla 87. Datos previos parael calculo del VAN y TIR

CNIDADES UNIDADES PRECIO COSI0 COSI0 VENTAS  VENTAS COSTOS  COSTOS

ANTES  DESPUES  ANTES  DESPUES

PRODUCIDASPOR  PRODUCIDASPOR  DIFERENCIA o o UNITARIO - UNITARIO
MES- ANTES MES- DESPUES . ANTES  DESPUES

PROMEDIO 725 375 1650 801000 & 944 S 7.64 | 8/27.250.00 | 8/43.750.00 | §/25,724.00 | §/33425.00

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 88. Calculo de Valor Actual Neto (VAN)y Tasa Interna de Retorno (TIR)

PERIODO O PERIODO 1 PERIODO? PERIODO 3 PERIODO4 PERIODOS PERIODOG PERIODOT PERIODO S PERIODOY PERIODO 10 PERIODO 11 PERIODO1

INCREMENTODE VENTAS § 1650000 | §1630000 | §76.500.00 | §16,.500.00 | §16,500.00 | §/16,300.00 | §/16,500.00 | §/16.500.00 | §16,500.00 | §'16.300.00 | §'16,500.00 | § 1650000
INCREMENTODE COSTO8 § TI0000| § 70000 | § 770100 | § 770100 | § 770100 ( § 770000 | 8 7.70.00 | § 770100 | § T0L00 | § 770000 | § 70100 | § 770100
EGRESOS S e B B L B B A L AR A
INVERSION SILIST6 |8 831356 | § 831330 | § 831336 | §/ 831336 | § 831356 | § 831356 | § 831350 | §/ 831336 | §/ 831336 | § 831356 | § 831356 |8 831336

5/ 82.544.00
7531%

Fuente : Elaboracion propia

Los datos que se muestran en la Tabla 88 hacen referencia a una proyeccion de 12 meses, en el cual se visualiza el incremento de
ventas y costos , dados porel aumento enla produccidn, asi también se observan egresos mensuales de S/ 485.44, enel cual se proyecta,

el costo de las capacitaciones y sostenimiento de la herramientaa darse en el lapso de un afio, para mantener la mejora aplicada.

Es asi que, haciendo uso de una tasa interés mensual del 1%, obtenemos un Valor Actual Neto (VAN) estimado a un afio de S/
82,544.00, probando asi que la aplicacion del Estudio del Trabajo para mejorar la productividad en el proceso de elaboracion de T-Shirt
en la empresa de confecciones Creaciones Victorias no genera pérdidas financieras a la empresa, por lo contrario, se demuestra la viabilidad
econdémica del proyecto. Asimismo, se procedid a realizar el calculo de la Tasa Interna de Retorno (TIR) el cual es de 75.31%,

comprobandose asi que la inversion es recuperada y adicionalmente se obtienen beneficios, haciendo este proyecto rentable
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I11. RESULTADOS
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3.1.  Andlisis Descriptivo

En la presente investigacion se realiza un analisis descriptivo a los resultados obtenidos
antes y después de la Aplicacion del Estudio del Trabajo para mejorar la productividad del
proceso de elaboracion de T-Shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones
Victorias.

3.1.1. Variable independiente: Estudio del Trabajo

Dimensién : Estudio de movimientos
Indicador : Indice de actividades que agregan valor

A continuacion, se muestra el indicador de actividades que agregan valor del pre — test

(antes de la implementacién) y post — test (después de la implementacion).

Tabla 89. indice de actividades que agregan valor

YActividades que agregan valor _ 19

IAAV= — =
3 Total de actividades 38

= 50%

Actividades que agregan valor 19
|AAV=2 que agreg =19 = 61.30%
3 Total de actividades 31

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla 89 se observa que el indice de actividades que agregan valor aumento
después de la implementacion de la mejora realizada, notandose una mejora en el post —
test, mientras que antes las actividades que agregan valor eran un 50% ahora son un
61.30%.

ACTIVIDADES QUE AGREGAN VALOR

70%
60%
50%
40%
30%
20%

10%

0% )
ANTES DESPUES

| AAV 50% 61.30%

Figura 45. Actividades que agregan valor antes y después

Fuente: Elaboracion propia
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En lafigura 45 se visualiza que las actividades que agregan valor han incrementado en

22.6% con respecto al pre — test.
Dimension : Estudio de tiempos
Indicador : Tiempo estandar

En lasiguiente Tabla 90 se puede observarel cambio quetuvo eltiempo estandar antes

y despues de la implementacién de la mejora.

Tabla 90. Tiempo estandar antesy después

TIEMPO ESTANDAR

. 14.00 10.50
(min)

Fuente: Elaboracion propia

A fin de efectuar el analisis de las mejoras en el tiempo estandar, es conveniente

presentar un grafico que muestre la evolucion del tiempo estandar.

TIEMPO ESTANDAR ANTES Y DESPUES

12345678 9101112131415161718192021222324252627282930313233343536373839404142434445464748495051

B—TIEMPO ESTANDAR ANTES ==TIEMPO ESTANDAR DESPUES

Figura 46. Resumen de tiempo estandar antesy después

Fuente : Elaboracion propia

En la figura anterior , Figura 46, se visualiza que el resumen del tiempo estandar ha
mejorado, con un antes de 14.00 minutos frente a un actual de 10.50 minutos,

presentando un indice de mejora de 3.50 después de aplicada la herramienta .
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3.1.2. Variable dependiente : Productividad

Tabla 91. Estadistica descriptiva de la productividad

Estadisticos descriptivos
PROD:;_I'_I'I;\S/IDAD 61 5943 03119 47 60
PRO[[))EJSCP-[JI\E/QDAD 51 7355 02737 69 .18

Fuente: Elaboracion propia

PRODUCTIVIDAD ANTES Y DESPUES

100%

90%

80%

70%

60% 2] o0
s00, OO o o-o™a
40%
30%

B--PRODUCTIVIDAD ANTES  ==D==PRODUCTIVIDAD DESPUES
Figura 47. Resumen de la productividad

Fuente : Elaboracion propia

En la figura 47 se muestra el resumen de la productividad antes de la aplicacion del
estudio del trabajo con una media de 0.5243 frente al actual con un 0.7355 con un
indice de 0.2111 y con un incremento del 40.28%

Indicador : Eficiencia

Tabla 92. Estadistica descriptiva de la eficiencia

Estadisticos descriptivos
Desviacion

Media , Minimo Maximo
estandar
EFICIENCIA
ANTES 51 .7994 .04688 .69 .87
EFICIENCIA
DESPUES 51 .9588 .01785 .93 .99

Fuente: Elaboracién propia
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EFICIENCIA ANTES Y DESPUES

100%

20%

80%

70%

60%

50%

40%
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a) ARRBREAREAAARAEAARARAARABRAARARBAABARA

B-—EFICIENCIA ANTES =={=EFICIENCIA DESPUES

Figura 48, Resumen de la eficiencia

Fuente: Elaboracion propia

En el gréfico anterior, Figura 48, se muestrael resumende la eficiencia antes con una
media de 0.7994 y después de la aplicacién del estudio del trabajo con un actual de
0.9588 con un indice de 0.1594 y con un incremento del 19.94%

Indicador: Eficacia

Tabla 93. Estadistica descriptiva de la eficacia

Media DES\{IaCIOI‘I Minimo
estandar
EFICACIA
ANTES 51 .6571 .02452 .61 71
EFICACIA
DESPUES 51 7671 .01487 .74 .79

Fuente: Elaboraciéon propia

EFICACIA ANTES Y DESPUES

120%

110%

100%

20%

80%

70%
60%
50%

40%

CE®RogDAnSuNeSsS SR oen®e
R T B I o T I o I e T T T B e IR B T BB B
mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm

=B-—=EFICIENCIA ANTES =O—EFICIENCIA DESPUES

Figura 49. Resumen de la eficacia

Fuente: Elaboracion propia
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Enla figura49se muestrael resumen de la eficiencia antesde la aplicacion del estudio
del trabajo con una media de 0.6571 frente al actual con un 0.7671 con un indice de
0.1100y conun incremento del 16.74%

3.2.  Analisis inferencial
3.2.1. Andlisis de hipo6tesis general

Con el fin de contrastar la hipétesis general, es preciso determinar si los datos
obtenidos de la variable productividad antes y después tienen un comportamiento
paramétrico o no paramétrico , para elloy dado que es una muestra mayor a 30 dias, se
procedera a realizar el andlisis de normalidad mediante el estadigrafo Kolmogrov —

Smirnov .
Regla de decision:
Si pvaior < 0.05, la distribucion no es normal (No paramétrico)
Si pvator > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)

Tabla 94. Prueba de normalidad de productividad de Kolmogorov - Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
PRODUCTIVIDAD PRODUCTIVIDAD

ANTES DESPUES
N 51 51

Parametros normales®® Media 5243 .7355
Desviacion estandar .03119 .02737

Maximas diferencias Absoluta .167 .151
extremas Positivo .167 -148
Negativo -.082 -.151

Estadistico de prueba .167 .151

Sig. asintética (bilateral) ,001° ,005°

a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

Fuente: Elaboracion propia

La tabla 94 nos muestra la significancia de la productividad antes con un 0.001 y la
productividad después con 0.005, ambos valores menores o iguales a 0.05, es decir
muestran un comportamiento no paramétrico, por consiguiente, para contrastar la hipotesis

general se utilizara la prueba Wilcoxon.

Contrastacion de hipotesis

Ho: La aplicacion del Estudio del Trabajo no mejora la productividad del proceso de
elaboracion de T-shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.
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Ha: La aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la productividad del proceso de

elaboracion de T-shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.

Regla de decision:
Ho: U.Pa = U-Pd

Ha: U.Pa < U-Pd

Tabla 95. Comparacién de medias de la productividad antes y después con la prueba

Wilcoxon
Estadisticos descriptivos

Desviacion
estandar
PRODUCTIVIDAD ANTES 51 5243 .03119 A7 .60
PRODUCTIVIDAD DESPUES 51 .7355 .02737 .69 .78

Fuente: Elaboracion 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, segun la regla de decision, se rechaza la hip6tesis nula y se

acepta la hipotesis del investigador.
Analisis mediante pvaior para la productividad antes y después mediante Wilcoxon
Regla de decision:
Si pualor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula
Si pvalor > 0.05 se acepta la hipdtesis nula

Tabla 96. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable productividad

Estadisticos de prueba®

PRODUCTIVIDAD DESPUES - PRODUCTIVIDAD ANTES

z -6,220°
Sig. asintética (bilateral) .000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: Elaboracion 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 hipotesis nula y se acepta la hipotesis alterna.
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3.2.2. Analisis de la primera hipotesis especifica

La finalidad de este punto es contrastar la primera hipotesis especifica, es primordial,
determinar si los datos obtenidos de la dimension eficiencia antes y después tienen un
comportamiento paramétrico o no paramétrico, para ello y dado que es una muestra mayor
a 30 dias, se procederd a realizar el andlisis de normalidad mediante el estadigrafo
Kolmogrov — Smirnov.

Regla de decision:
Si puator < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico)
Si pvalor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)

Tabla 97. Prueba de normalidad de productividad de Kolmogorov - Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra
EFICIENCIA EFICIENCIA

ANTES DESPUES
N 51 51
Parametros normales®” Media 7994 -9588
Desviacion estandar .04688 .01785
Méaximas diferencias extremas Absoluta .244 .137
Positivo .115 121
Negativo -.244 -.137
Estadistico de prueba 244 137
Sig. asintdtica (bilateral) .000° 018°

a. La distribucion de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.

c. Correccion de significacion de Lilliefors.

Fuente: Elaboracion 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 hipotesis especifica se utilizara la prueba Wilcoxon.

Contrastacion de hipdtesis

Ho: La aplicacion del Estudio del Trabajo no mejora la eficiencia del proceso de elaboracion

de T-shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.

Ha: La aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia del proceso de elaboracion de

T-shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.
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Regla de decision:
Ho: lJ.Pa > U-Pd

Ha: lJ.Pa < lJ-Pd

Tabla 98. Comparacién de medias de la eficiencia antes y después con el estadigrafo

Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion

Media \ Minimo  Maximo
estandar
EFICIENCIA ANTES 51 7994 .04688 69 87
EFICIENCIA DESPUES 51 9588 01785 93 99

Fuente: Elaboracion 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 segun la regla

de decisidn se rechaza la hipétesis nula y se acepta la hipétesis del investigador.
Andlisis mediante pvaior para la productividad antes y después mediante Wilcoxon
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula
Si pvalor > 0.05 se acepta la hipétesis nula

Tabla 99. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable eficiencia

Estadisticos de prueba®

EFICIENCIA DESPUES - EFICIENCIA ANTES

z -6,221"
Sig. asintética (bilateral) .000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion 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 hip6tesis nula y se acepta la hipotesis alterna.
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3.2.3. Analisis de la segunda hipotesis especifica

La finalidad de este punto es contrastar la segunda hipotesis especifica, es preciso determinar
si los datos obtenidos de la variable eficacia antes y después tienen un comportamiento
paramétrico 0 no paramétrico, para ello y dado que la muestra es mayor a 30 dias se

procedera a realizar el andlisis de normalidad mediante el estadigrafo de Kolmogrov —
Smirnov.

Regla de decision:
Si puator < 0.05, la distribucién no es normal (No paramétrico)
Si pvalor > 0.05, la distribucion es normal (Paramétrico)

Tabla 100. Prueba de normalidad de eficacia Kolmogorov — Smirnov

Prueba de Kolmogorov-Smirnov para una muestra

EFICACIA EFICACIA

ANTES DESPUES

N 51 51

Parametros normales®” Media 9571 7071
Desviacion estandar .02452 .01487

Absoluta .202 147

Méximas diferencias extremas Positivo 202 114
Negativo -.107 -.147

Estadistico de prueba .202 147

Sig. asintética (bilateral) ,000° ,008°

a. La distribucién de prueba es normal.
b. Se calcula a partir de datos.
c. Correccion de significacion de Lilliefors.

Fuente: Elaboracion 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
hipdtesis especifica se utilizara la prueba de Wilcoxon.

Contrastacion de hipotesis

Ho: La aplicacion del Estudio del Trabajo no mejora la eficiencia del proceso de elaboracion

de T-shirt en la empresa de confeccidn textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.

Ha: La aplicacion del Estudio del Trabajo mejora la eficiencia del proceso de elaboracion de

T-shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima, 2018.
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Regla de decision:
Ho: lJ.Pa > U-Pd

Ha: lJ.Pa < lJ-Pd

Tabla 101. Comparacion de medias de la eficacia antes y después con el estadigrafo
Wilcoxon.

Estadisticos descriptivos

Media Desvllacmn Minimo Maximo
estandar
EFICACIAANTES 51 6571 02452 61 il

EFICACIA DESPUES 51 17671 .01487 e 19
Fuente: Elaboracion 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 segun

la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la hipotesis del investigador.
Anélisis mediante pvaior para la productividad antes y después mediante Wilcoxon
Regla de decision:
Si pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula
Si pvalor > 0.05 se acepta la hipdtesis nula

Tabla 102. Estadisticos de prueba Wilcoxon para la variable eficacia

Estadisticos de prueba®

EFICACIA DESPUES - EFICACIAANTES

Z -6,226"
Sig. asintética (bilateral) .000

a. Prueba de Wilcoxon de los rangos con signo
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: Elaboracion 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 hipotesis nula y se acepta la hip6tesis alterna.
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IV. DISCUSION
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Los resultados de mayor relevancia del presente estudio titulado “Aplicacion del Estudio
del trabajo para mejorar la productividad del proceso de elaboracion de T-Shirt en la
empresa de confeccion textil Creaciones Victorias, Lima, 2018, se hallé concordancia con
las investigaciones sefialadas en los antecedentes, dentro de los cuales integran Acufia
(2013), Flores (2016) y Romero (2017).

Una vez realizado el analisis de la productividad se logr6 comprobar que el estudio del
trabajo mejora la productividad en el proceso de elaboracién de T-Shirt de la empresa
Creaciones Victorias, ya que las cifras indican que antes de aplicado el estudio del trabajo
la productividad era de 52.43% y después de su aplicacion la productividad es de 73.55%,
por consiguiente, hubo una mejora de 40.28% coincidiendo asi con la investigacion de
Acufia Alcarraz, Diego (2012) “Incremento de la capacidad de produccion de fabricacion de
estructuras mototaxis aplicando metodologias de las 5S’s e ingenieria de métodos”. En la
investigacién previamente mencionada, 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 areas, debido a la reduccion de
tiempos muertosy del esfuerzo fisico. Implementandolos se estimo una reduccion de 9.12
minutos del tiempo de ciclo, lo cual hizo que aumentaran las unidades producidas pasando
de 18.34 a 20.75 incrementandose de esta forma la productividad en un 13.1%. La reduccion
de los reprocesos, mermas y productos defectuosos generaran un ahorro de S/ 15,913.24

anuales.

Una vez realizado el andlisis a la eficiencia se comprob6 que la aplicacién del estudio del
trabajo mejora la eficiencia en el proceso de elaboracién de T-Shirt de la empresa
Creaciones Victorias, puesto que las cifras nos indican que antes de la aplicacion del
estudio del trabajo la eficiencia era de 79.94% y después de la aplicacion del estudio del
trabajo se muestra una eficiencia de 95.88% es decir, existe una mejora de 19.94%;
coincidiendo asi con la investigacion de Martinez, William (2013) “Propuesta de
mejoramiento mediante el estudio del trabajo para las lineas de produccion de la empresa
CINSA YUMBO” endicha investigacion se menciona que despues de aplicada la propuesta,
el tiempo de linea estandar es de 13.6 minutos, asimismo se obtuvo una mejora del 50.21%

de la eficiencia puesto que e sta pasa de 66.11% a 99.31%.
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Una vez realizado el analisis de la eficacia se pudo comprobar que la aplicacion del
estudio del trabajo mejorala eficaciaen el proceso de elaboracion de T-Shirtde la empresa
Creaciones Victorias, debido a que las ciras nos indican que antes de aplicado el estudio del
trabajo la eficacia era de un 65.71% y luego de su aplicacion se muestra una eficacia de
76.71%, por consiguiente hubo una mejora de 16.74% coincidiendo asi con la
investigacion de Romero Ticlla, Celenita (2017) “Aplicacion del estudio del trabajo para
mejorar la productividad en el area de confitado de la empresa PROVOCADITOS S.A.C.,
Lima, 2017”. En la investigacion antes mencionada el tiempo estandar se reduce en 40.43
minutos, p asando de 107.01 minutos antes a 129.58 minutos después de aplicada la mejora,
incrementandose asi las unidades producidas y mejorando la eficacia en un 16.88% puesto
que antes de la aplicacion del estudio del 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 resultados obtenidos en la presente investigacidn se concluye en lo siguiente:

a)

b)

La presente investigacionv respecto al objetivo general concluye y demuestra que
la aplicacion del estudio del trabajo mejora la productividad del proceso de

elaboracion de T-Shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victorias, este
debido a que de forma previa a su aplicacion se evidencia que la productividad era de
52.43% vy posteriormente se obtuvo una mejora del 40.28%, obteniendo asi una
productividad de 73.55%.

Asimismo, respecto al primer objetivo especifico se concluye y demuestra que la
aplicacion del estudio del trabajo mejora la eficiencia del proceso de elaboracion de T-
Shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victorias. Evidenciandose que a
priori a la aplicacién del estudio del trabajo 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%.

Del mismo modo en la presente investigacion respecto al segundo objetivo especifico
se concluye y demuestra que la aplicacion del estudio del trabajo mejora eficacia del
proceso de elaboracion de T-Shirt en la empresa de confeccidn textil Creaciones
Victorias, observandose que la eficacia anteriormente era de 65.71% Yy posteriormente

se observa una eficacia de 76.71%, obteniéndose asi una mejora del 16.74%.
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VI. RECOMENDACIONES
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Procediéndose con la finalizacion de la actual investigacién y asimismo, habiéndose
demostrado que mediante la aplicacion 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 aplicacién de forma correcta del estudio del trabajo lleva a la empresa Creaciones
Victorias en una mejora continua, no solo ello, ya que adicional a mejorar la productividad
al reducir los tiempos improductivos durante el proceso y los movimientos innecesarios
en cada una de las actividades ejecutadas dentro de las operaciones, este, a su vez debe ser
revisado y monitoreado de forma constante para asegurar su cumplimiento y
funcionamiento en cada una de sus etapas. Ademéas de analizar las actividades que no
agregan valor en las operaciones y por supuesto las actividades dentro de estas, ya que al
realizar esto se podra tomar medidas correctivas en cada una de las actividades 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
produccion o jefe de esta cadena de procesos, asimismo, hacer uso del manual de
operaciones, ejecutado durante el proceso de esta investigacion, caso contrario los
colaboradores podrian 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 produccion.

Se recomienda continuar con el levantamiento de informacién posterior a la
implementacion y finalizacion del proyecto puesto que la mejora en la productividad podria
ser mas notable con la completa adopcién del nuevo método de trabajo.

Laaplicacion del estudiodel trabajoenel proceso de elaboracion de T-Shirt ha cumplido
con las expectativas, ademas dando resultados positivos, puesto que se logré el objetivo
general, el cual era mejorar la productividad del proceso de elaboracion de T-Shirt,
generando de esta forma rentabilidad a la empresa, por ello se le recomienda continuar y

expandir su aplicacion en sus distintos procesos productivos .
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Anexo 1. Matriz de Coherencia

(Como la aplicacion del Estudio | Determinar como la aplicacion del La aplicacion del Estudio del

LA L IDLIp DL del Trabajo mejora la Estudio del Trabajo mejora la L .
MOVIMIENTOS . . Trabajo mejora la productividad del
productividad del proceso de productividad del proceso de de elaboracién de T-Shirt
elaboracionde T-Shirtenla elaboracionde T-Shirt enla profaezgjpfezaa dzr:g;g;:cfén-textirl -
ESTUDIO DE % - - .
empresa de confeccion textil empresa de confeccion textil Creaciones Victoria, Lima, 2018

TIEMPOS Creaciones Victoria, Lima, 2018? | Creaciones Victoria, Lima, 2018

(Como la aplicacion del Estudio | Establecer como la aplicacion del La aplicacion del Estudio del

del Trabajo nejora la eficiencia | Estudio del Trabajo mejorala L o
EFICIENCIA . . Trabajo mejora la eficiencia del
del proceso de elaboracionde T- eficiencia del proceso de ., :
. ., ., . proceso de elaboracion de T-Shirt en
Shirt en la empresa de confeccion elaboracionde T-Shirt enla ., ;
. ) S . ) la empresa de confeccion textil
textil Creaciones Victoria, Lima, empresa de confeccion textil Creaci Victoria. Lima. 2018
: .. eaciones Victoria, Lima,
20187? Creaciones Victoria, Lima, 2018

(Como la aplicacion del Estudio Dermst?ar como la zflpllca_cwn del La aplicacion del Estudio del
Estudio del Trabajo mejora la . . .
Trabajo mejora la eficacia del

del Trabajo mejora la eficacia del feacia del d
EFICACIA proceso de elaboracion de T-Shirt © CaCl_;f e proceso ce proceso de elaboracion de T-Shirt en
., . elaboracion de T-Shirt enla ., .
en la empresa de confeccion textil de confeceion textil la empresa de confeccion textil
chpresa de comfeccion textl Creaciones Victoria, Lima, 2018

Creaciones Victoria, Lima, 2018? . o
Creaciones Victoria, Lima, 2018

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 2. Resumen del tiempo estandar

DIiAS TIEMPO ESTANDAR ANTES TIEMPO ESTANDAR DESPUES
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
a4 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

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 3. Formato Diagrama de Actividades

Empresa:

Crezcioes Vicloria

Metode:

Elabsrado por:

Tbosicz 3zkes Hipmnan

Proceso:

FRE-TEST BOBT-TEST

Elzboractn de T- Shirt

INDICADOR

DESCRIPCION

INSTRIMENTO

EFICTENCTA

e zowerdo 2 bs horzs resles vls
horz rogamads

CronometroFrha de remsio

FORMULA

EFICACTA

producides v eniidaiss rogemads

D zoiendo 2 lescanfidedes

CronometroFrha de remsio

FRODUCTIVIDAD

Broducivided meizl, an mejors

CronometroTrha de remsio

FECHA

FROGRAMADAS

HORAS
BEALES

{min)

HORAS

fmin}

PLANIFICADAS

UNIDADES

UNIDADES

PRODUCIDAS [FTCIENCIA

PRODUCTIVIDAD
INICTAL

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 4. Formato de medicion de eficiencia, eficacia y productividad

HEL: EETHAT FESTAEN
i APRESA e OO FEOUES TR CRE S 10N b
Creaciones VIO e ACTIVIDAD PRE-TEST POST-TEST
“Wictanins ) POSTTES|Opemcia () 15
Preducte: -t Iepeciin . 1
Ary Prodirion Toamere ‘ 7
Fabsmdemr  |Thosiz Sel=Fig=ro Espeny 2
Feda: Abril - Mo 2017 m—.mmu::" -
Operaria (Coradorss v iEbili edorss DISTANCIA () 0
i L A Emeqedo TIEMPO (Seg) 000000
itancy | T i VALOR
= ACTvpap | Dt | Tienpe ‘ STMBOLOGIA ‘
) | i) D =» 51 W

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo 5. Sistema Westinghouse

HABILIDAD ESFUERZO

0.15 Al Habilisimo 0.13 Al Habilisimo
0.13 A2 Habilisimo 0.12 A2 Habilisimo
0.11 B1 Excelente 0.1 B1 Excelente
0.08 B2 Excelente 0.08 B2 Excelente
0.06 Cl Bueno 0.05 C1 Bueno
0.03 C2 Bueno 0.02 C2 Bueno

0 D Medio 0 D Medio
-0.05 E1 Regular 0.04 El Regular
0.1 E2 Regular 0.08 E2 Regular
-0.16 F1 Malo 0.12 F1 Malo
-0.22 F2 Malo 0.17 F2 Malo

CONDICIONES CONSISTENCIA

0.06 A Ideales 0.04 A Perfecta
0.04 B Excelentes 0.03 B Excelente
0.02 C Buenas 0.01 C Buena

0 D Medias 0 D Media
-0.03 E Regulares 0.02 E Regular
-0.07 F Malos 0.04 F Malos

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo
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Anexo 6. Sistema de Suplementos por descanso

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSD

SUPLEMIENTOS CONSTANTES HOMEBRE MLUIER SUFLEMENTOS VARIABLES HOMEBRE MLUER

Meceptades parsonales 5 T e] Condiciones atmdsfericas
Bisien par fatiga 4 F| Irfics de snfriamisnto, termid metra de
SUPMEMENTOS VARIABLES HOMERE MUIER  [[EETEYTR TR E ey

2 Trahaje 82 Pla 16 0
Trabajo de pie 1 4 14 a
1i i
10 ;
Ligeramrite inddemedn ] 1 i 10
Incdmoda {inclinada) | i B 11
Kiuy imcomada (echado, g
estirada) 7 7 |
4 45
E'| |.JE.|} ﬂl’ 13 Puarza o an #pla ] A
mus{ular (hewantar, tead o
empujar] z 100
AP
Trabiajos de Cha procisiin ] o
5 i 1 Trahajos da precisién o fatigos: 2 1
5 1 2 Trabajos de gras preciidn 5 5
15 2 v
10 3 4 Contineg 0 o
125 4 & ImErmitsnte v fuerce z F
15 5 B Intermitanie y may fusre 5 5
175 7 10 Estridente y muy fuarte 7 ?
0 9 (ENN | Tenslan mantal
115 11 16 Proceso algo complejo 1 1
5 13 0(mid}| Froceso complei o atencidn dividida a 4
30 17 - Praceso muy eomplejo 8 ]
335 il
Trahajo algs mondtann a 0
M Trabago bastarte mondtono i i
Ligeramente por debajo de |a 0 0 Trzlajo muy mondiang 4 4
potenla caleukeda PM
Bastante por debajo z 1 Trabajo algo sburrido q g
Ahealufzmarts nzcfoantn L E | Trabhajo abarrida r | 1
| Trahajo muy sburrido g 2

Fuente: Organizacion Internacional del Trabajo
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Anexo 7. Ficha técnica del cronémetro CASIO HS-70W

MAOQ809-EA

CASIO.
HS-70W

Time Display Stopwatch Display
Day of the week ~_®
Lap counter Split time

Year
Month

PM Day
Second

Hour
Minute Minutes  1/1000th of a second
Timekeeping Mode Stopwatch Mode Recall Mode
an A A an Press®R).

|12 80 WU UL 530 uuM

A sticker is affixed to the glass of this stopwatch when you purchase it. Be sure to remove the sticker before using
the stopwalcl

« Depending on its model, the configuration of your stopwatch may differ somewhat from that shown in the
illustration.

OPERATING PRECAUTIONS

« Abattery is installed at the factory. Have it replaced by a CASIO distributor at the first sign of low power (dim

display).

* Do not use or store this umpwalch in areas exposed to strong
vibration, or smm%;I

« Heat can shorten battery life and cause malfunction. Keep the stopwatch away from heaters and direct sunlight
when using it.

» Never try to take the stopwatch aj {)art‘ Doing so can cause malfunction.

 To clean the stopwatch, use a soft, dry cloth or a cloth moistened in a solution of water and a mild neutral
detergent. Wring out all excess molsture from the cloth, Never use thinner, benzene, alcohol or other similar

extremes, strong

agents,
« Be sure to keep all user documentation handy for future reference.

LAP/SPLIT TIMES
RT sToP RESET
1STLAP  2NDLAP  3RDLAP
a (a) b {a+b) ¢ (a+b+c) ()]
CHART = >
ST SPLIT (@)
ND SPLIT (a+b)

3RD SPLIT (a+b+c)

BUTTON
OPERATION ©

DISPLAY
MULTIPLE FINISHING TIMES
Example : To record the times of 100 different runners.
START 100TH RESET
RUNNER RUNNER RUNNER RUNNER
FINISHES FINISHES FINISHES FINISHES
CHART

—— —
: ] Q dep |

F ¢ |

optration | © ® ® ® © ®

Difference between current finisher
and previous finisher

DISPLAY

Finishing position

CASIO COMPUTER CO., LTD. assumes no responaibility for any loss, or any claims by third parties that may
arise through the use of this stopwatch.

GENERAL GUIDE
Starts and stops timing.

Q button oggles between the current time and stopwatch screens.
& outton .. Performs lapispit and resat oeration (stopwatch boops).
® button ..... Recalls lap‘split ime records and total elapsed time.
1ST SPLIT
SPLITTIME AND LAP TIME l N I NDSPLIT _ |
Spﬁtm(SPLITjnmhm | 3RDSPLIT
elapsed from the start to |
specific point.
1ST LAP
Lap time (LAP) is the time
from one ponm o nmth-r gHD.LAR 3RD LAP
or for one lap around a track. I

USING THE STOPWATCH

The stopwatch beeps 1o signal © and (A button operations.

Working range

The total elapsed time and spiit time display is limited to 9 hours 59 minutes 59.999 seconds. Lap time display is

limited to 59 minutes 59.999 seconds.
Thereafter it will be reset and started again. The lap counter starts from 1 to 99 and repeats from

USING THE RECALL MODE

You can use the recall mode to view data in stopwatch memory.

« There is enough memory to store a total of up to 200 records, divided between two record groups of 100 each. If
you record 100 times, the 100th time will not be stored in memory until you reset the stopwatch fo all zeros.

« Starting a new stopwatch elapsed time operation will cause the older of the two record groups to be deleted
automatically in order to make room for a new group of records

« There is also a FAST LAP record that displays the fastest lap from among all of the lap times currently in memory.

« Record 1 (the newest record) will always be displayed first whenever you press the &' button to switch from the
Stopwatch Mode to the Recall Mode.

« In the Recall Mode, each press of the (& button will toggle the display between record group 1 and record group 2.

* Lap time records in memory can be recalled while an elapsed time operation is in progress or stopped.

« Memory records are cleared whenever a new Stopwalch Mode elapsed time operation is stared by pressing the
(© button after pressing the (&) button to reset the stopwatch to all zeros.

Holding down the () or ( button scrolls at high speed.

© _ oo3ves) © (0729 9w
|v_&1‘55‘ﬂb| ]p_acsi.ﬂw

SETTING THE CURRENT TIME AND DATE
1. In the Timekeeping Mode, hold down @) for about two seconds.

2.Press (© on a time signal to correct the secor
3. Flashing setting can be changed. Press @ to move the flashing.

[ seconos |- HOUR || MINUTES | VEAR |
DAY {_MoNTH |

4.Use © (+) and () (-) to change the flashing setting.

om 0. 7
While the stopwatch is reset lo all zeros, holding down the (&) button will toggle the lower display area between » Holding down the (© or ® button scrolls at high speed
display of lap time and split i 5.Press ® 1o exit the setting mode.
« 100 (indicating the number of laps) will flash on the display when memory is full (100 ap times in the current * Year digits can be set up fo the year 2099.
group). 12/24-hour Timekeeping
NORMAL TIME In the Timekeeping Mode, press (€ to toggle between 12-hour and 24-hour
timekeeping.
START sTOP RESET Beeper On/Off
CHART o (@) In the Timekeeping Mode, hold down the (& button for about two seconds to toggle the beeper on or off.
.—>| Auto Return
The stopwatch returns to the Timekeeping Mode if left unused for a few minutes,
BUTTON
OPERATION © © @ LY =
« This stopwatch is water resistant up to five bars (atmospheres), which means you can use it in the rain or in
areas where splashing water is present.
DISPLAY Never, however, operate the buttons of the stopwatch while it is immersed in water.
 You should have the rubber seal that keeps out water and dust replaced every 2 to 3 years
* Should moisture appear inside the stopwatch, have it checked immediately by your deder or a CASIO distributor.
NET TIME SPECIFICATIONS
START STOP START sTOP RESET Accuracy at a normal temperature ((15‘!1_&:;)";_:1(? c-.:)c:ugg; ggé “/r:onm
CHART 0 4 (a) (@) (a+b) Dlsplly capacity:
time) | « Time Display: Hour, minutes, seconds, am/pm, year, month, day and day of the week
l---- - | | oalondlr ly[;lum Pre-programmed until the year 2099
BUTTON @ © @ lhaurlnq capncny- (Total elapsed time dispiay) 9 hours 59 mmulea 59,999 seconds
OPERATION (Lap time display) 59 minutes 59.999 secon
(Split time display) 9 hours 59 minutes 59. 999 seconds
Measuring unit: 1/1000 second
Measuring modes: Net time, lap time, spm nme 1st-100th place time, lap counter (up to 99)
DISPLAY Memory capacity: 2 sets of 100 records
Battery: One lithium battery (type: CR2032)
Approx. 5 years continuous operation on type CR2032

Atter stopping a net time operation by pressing ), you can resume it by pressing © again.

(includes an average of 30 presses of button per day.)
Operating Temperature: 0°C to 40°C (32°F to 104°F)
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Anexo 8. Manual de Operaciones del Proceso de elaboracion de T-Shirt

f_g VERSION: O1
Creaciones ANDO: 2018
Cv. t -

MANUAL DE
OPERACIONES

PROCESO DE ELABORACIAN DE T- SHIRT

CREACIONES VICTORIAS

ELABORADO POR: IBOSKA SALAS HUAMAN

APROBADDO POR: VICTORIA HUAMAN HUANACO
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PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT

Creaciones
Victerias

FICHA TECNICA T-SHIRT CUELLO REDONDO

T = SHIRT CUELLO REDONDO
~E~ —

NG N/

A. CARACTERISTICAS TECNICAS

COMFPOSICION (%) 100% ALGODON
TELA JERSEY

ANCHO PEGHDO 49
ANCHO DE ESPALDA 40
PROFUNDIDAD DE CUELLO DELANTERO
ABERTURA DEL CUELLO ESPALDA
PROFUNDIDAD CUELLDO ESPALDA
ANCHO BASTA

LARGO MANGA

BOCA DE MANGA

BOCA DE MANGA 15
LARGO TOTAL DEL POLO (HOMBRO - BASTA) 65

MOTA: LAS MEDIDAE SON EN CM. TOLERAMCIA FERMITIDA +/- 0.5 oM.
DESCRIPCION DEL DISERNO

T-SHIRT DE ALGODON JERSEY, CORTE RECTO, MANGAS CORTAS Y CUELLO REDONDO

CONFECCION Y COSTURA

EL T-SHIRT ES CONFECCIOMADO POR FROCESOS DE CORTE Y COSTURA ESTANDARES.

FORMADO FOR 5 FIEZAS, CUELLO, FECHO, ESFPALDA Y DOS MANGAS.

CUELLD: REDOMDO, DE RIE DE 2/5 CM DE AMCHD

PECHO ¥ ESPALDAZ UMA FIEZA CADA UMO, RECTD, DOBLADILLD DE 2.5 CM, PESFUNTE DOBLE.
LAS MAMGAS. CORTAS ¥ RECTAS, DOSLADILLO FINAL COM FESFUNTEADO DOSLE EM TODO EL
CONTORNDO

COSTURA: DE PUNTADAS REGULARES ¥ UNIFORMES, DE 10 A 12 PUNTADAS POR
PULGADA, RSISTENTES AL ESTIRAMIENTD, AL LAVADO ¥ NO CORTAM LA TELA.

ACABADO

ACABADDO UNIFORME Y LIMPIO

ROTULADO

CADA T-SHIRT PRESENTA UNA ETIQUETA QUE COM LA TALLA ¥ MARCA

EMPAQUETADDO
CADA T-SHIRT 5E ENCUENTRA DENTRO DE UNA ENVOLTURA DE POLIPROFILENO
TRANSPARENTE. CERRADA, RESISTENTE AL TRANSPORTE ¥ ALMACENAMIENTO.

[ERU—
01 de agosto de 2018
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PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT

Produccién

PROCESO: Elaboracion de T-Shirt

OPERACION: Hombreado

OBJETIVO PRINCIPAL:
Realizar la confeccidn de T-Shirt cumpliendo
con las indicaciones de forma exacta y efectiva.

ESPECIFICACIONES PREVIAS:

ACCESORIO
DEX27 Pata prensatela
Remalladora 12
Me12 normal

Para realizar la operacion de hombreado es necesario contar en el puesto de
trabajo con los pechos y espaldas, colocados en sus respectivos lugares.
Asimismo, es importants |a revision de nuestros hilos, gue estos se encuentren

correctamente ubicados y libres de enredos.

DESCRIPCION:

Coger la espalda y el pecho

. Juntar los hombros del lado derecho de pecho y espalda
Levantar la pata de la maquina, y colecar el hombro de la prenda.
Bajar la pata y proceder a remallar.

Levantar la pata y retirar.

. Juntar los hombros de pecho y espalda lado izquierdo.

Levantar la pata de la maquina y colocar el hombro de la prenda.

Bajar la pata y proceder a remallar.

e L

Levantar la pata y retirar.

10. Colocar la prenda a lado izquierdo en | drea de trabajo.
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PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT

Creaciones

NS Ll i

AREA: Produccién

PROCESO: Elaboracion de T-Shirt

OPERACION: Unién de cuello

OBJETIVO PRINCIPAL:
Realizar la confeccién de T-Shirt cumpliendo con las indicaciones de forma
exacta y efectiva

ESPECIFICACIOMES PREVIAS:

ACCESORIO
DEX27 Pata prensatela
Remalladora 12
M2 normal

Para realizar la operacién de unidn de extremos de cuello es necesario contar

en &l puesto de trabajo con los cuellos colocados en sus respectivos lugares.

Asimismo, es importante la revision de nuestros hilos, que estos se encuentren

correctaments ubicados y libres de enredos.

Coger los extremos del cusllo

. Juntar los extremos de cuello y emparejarlos
Levantar la pata y colocar el cuello.

Bajar la pata y remallar.

Levantar la pata y retirar cuello.

B

Colocar el cuello a lado izquierdo del puesto de trabajo
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PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT

Lreaciones
e (T R

AREA: Produccidn

PROCESO: Elaboracion de T-Shirt

OPERACION: Pegado de cuello
OBJETIVO PRINCIPAL:

Realizar la confeccidn de T-Shirt cumpliendo
con las indicaciones de forma exacta y efectiva.

ESPECIFICACIONES PREVIAS:

ACCESORIO
DBX27 Pata prensatela
Remalladora 12
MN=12 normal

Para realizar la operacidn de pegado de cuello es necesario contar en el puesto
de trabajo las prendas hombreadas vy los cuellos, colocados en sus respectivos

lugares.

Asimismo, es importante la revision de nuestros hilos, gue estos se encuentren

correctamente ubicados vy libres de enredos.

1. Coger cuello y doblarlo.

2. Coger T-Shirt y emparegjarlo con el cusllo.

3. Levantar la pata y colocar en la maguina el T-Shirt y el cuello
emparejado.

4. Bajar la pata y procede a remallar.

5. Levantar la pata y retirar la prenda.

6. Colocarla a lado izquierda del lugar de trabajo
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PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT

Creaciones
=

Ll i am

AREA: Produccién

PROCESO: Elaboracion de T-Shirt

OPERACION: Pespunteado de cuello
OBJETIVO PRINCIPAL:

Realizar la confeccién de T-Shirt cumpliendo
con las indicaciones de forma exacta y efectiva.

ESPECIFICACIONES PREVIAS:

ACCESORIO
DCX27 Pata prensatela
Recta 12 )
Ne12 con guiador.

Para realizar la operacidén de pespunteade es necesario contar en el puesto
de trabajo con las prendas con cuello pegado, colocados en sus respectivos

lugares.

Asimismo, es importante la revisign de nuestros hilos, que estos se encuentren

correctamente ubicados y libres de enredos.

1. Coger los T-Shirt con cuello pegado

2. Levantar la pata y colocar la prenda.

3. Bajar la pata, acomodar la prenda y proceder con el pespunteado
alrededor del cuello.

4. Levantar la pata y retirar la prenda.

5. Revisar la costura cada 10 prendas.

6. Colocar a lado izguierdo de la maquina
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PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT

Creaciones
“

Ll

AREA: Produccidn

PROCESO: Elaboracion de T-Shirt

OPERACION: Pegado de manga

OBJETIVO PRINCIPAL:
Realizar la confeccion de T-Shirt cumpliendo
con las indicaciones de forma exacta y efectiva.

ESPECIFICACIONES PREVIAS:

ACCESORIO
DBX27 Pata prensatela
Remalladora 12
Ne12 normal

Para realizar la operacién de pegado de manga es necesario contar en el
puesto de trabajo las prendas pespunteadas y las mangas se encuentren
ubicadas en sus respectivos lugares.
Asimismo, es importante la revision de nuestros hilos, gue estos se encuentren
correctamente ubicados vy libres de enredos.
1. Coger el T-Shirt pespunteade y la manga
. Emparejar el hombro derecho con el centro de la manga.
. Levantar la pata y colocar la prenda.
. Bajar la pata y proceder con el remallado.
. Levantar la pata y retirar la prenda con la manga pegada.
Emparejar el hombro izquierdo con el centro de la manga.
. Levantar la pata y colocar la prenda.

. Bajar la pata y proceder con el remallado

(OOO"-.IIU!LHJ&-UJI\J

. Una vez realizado el pegado de manga retirar y colocar a lado izquierdo
*Es importante el uso del guiador, para evitar que se corte demasiado la

prenda al realizar el remallado.
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PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT

Creaciones
B T N

AREA: Produccién

PROCESO: Elaboracion de T-Shirt

OPERACION: Cerrado de costados
OBJETIVO PRINCIPAL:

Realizar la confeccion de T-Shirt cumpliendo
con las indicaciones de forma exacta y efectiva.

ESPECIFICACIONES PREVIAS:

ACCESORIO
DEBX27 Pata prensatela
Remalladora 12
Ne12 normal

Para realizar la operacidn de cerrado de costados es necesario contar en el
puesto de trabajo las prendas con mangas pegadas, colocados en sus
respectivos lugares.

Asimismo, es importante la revision de nuestros hilos, gue estos se encuentren
correctamente ubicados y libres de enredos.

. Coger el T-Shirt con manga pegada

. Empareja el T-Shirt (mangas inicio y axila)

. Levanta la pata y coloca la prenda

. Baja la pata y procede a realizar el remalle de la prenda.

. Levanta la pata y retira la prenda.

. Empareja el otro lado de la prenda (mangas inicio y axila)

. Levanta la pata y coloca la prenda

[ B B T B L

. Baja la pata y procede con el remalle.

9. Levanta la pata y retira la prenda ya remallada.

10.Revisa las costuras de la prenda {cada 10 unidades)

11.Coloca la prenda a lado izguierdo de la maquina
*Es importante el uso del guiador, para evitar que se corte demasiado la
prenda al realizar el remallado.
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Cres . PROCESO DE ELAEORACION DE T- SHIRT 2 PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT
c{}anc]nnes g{fnc]nnes

(T S

(P .

AREA: Produccién AREA: Produccién

PROCESO: Elaboracion de T-Shirt PROCESO: Elaboracion de T-Shirt

OPERACION: Bastillado de mangas OPERACION: Bastillado de basta “faldén”
OBJETIVO PRINCIPAL:

OBJETIVO PRINCIPAL:

Realizar la confeccidn de T-Shirt cumpliendo Realizar la confeccién de T-Shirt cumpliendo

con las indicaciones de forma exacta y efectiva. con las indicaciones de forma exacta y efectiva.

ESPECIFICACIONES PREVIAS:

ESPECIFICACIOMES PREVIAS:

ACCESORIO ACCESORIO
DVX63 Pata prensatela DVXE3 Pata prensatela
Bastera 12 Bastera 12
N° 12 normal N® 12 normal
Para realizar la operacién de pegado de manga es necesaric contar en &l Para realizar la operacion de pegado de manga es necesario contar en el
puesto de trabajo prendas sin bastillar se encuentren ubicadas en su puesto de trabajo prendas sin bastillar se encuentren ubicadas en su
respectivo lugar. respectivo lugar.
Asimismo, es importante la revision de nuestros hilos, que estos se Asimismo, es importante la revisidn de nuestros hilos, gue estos se encuentren
encuentren correctamente ubicados y libres de enredos. correctaments ubicados vy libres de enredos.
1. Coger el T-Shirt sin bastillado 1. Coger la basta del T-Shirt
. Levantar la pata y colocar la manga derecha. 2. Levantar la pata y colocar la basta
. Bajar la pata, pisar el pedal y proceder con &l bastillado de la manga. 3. Bajar la pata y proceder con el bastillado.
- Levantar la pata y retirar la manga bastillada. 4. Una vez bastillada |a basta retirar v colocar a lado derecho de la
Cager la manga izquierda maquina.

. Levantar la pata y colocar la manga izguierda

. Bajar la pata y bastillar.

[ IR Y R N ¥

. Levantar la pata y retirar la manga

01 de agosto de 2018 01 de agosto de 2018 H
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PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT

Creaciones
L

e

AREA: Produccién

PROCESO:

Elaboracion de T-Shirt

OPERACION:

Limpieza e inspeccion de calidad

OBJETIVO PRINCIPAL:
Realizar la limpieza e inspeccién de calidad del T-Shirt cumpliendo con las

indicaciones de forma exacta y efectiva.

ESPECIFICACIONES PREVIAS:

ACCESORIO

Mesa de habilitado

Fiquetera

Para realizar la operacign de limpieza e inspeccidn de calidad es necesario
contar en el puesto de trabajo prendas bastilladas se encuentren ubicadas en

su respectivo lugar.

Asimismo, es importante la revision de nuestros materiales, que estos se

encuentren correctamente ubicados.

1. Coger el T-Shirt bastillado

2. Voltear el T-Shirt

2. Revisar costuras con el siguiente procedimiento:
Estirar la prenda, revisar costuras de cierre de lado izquierdo, proseguir
con las costuras de la manga izquierda, luego el hombro izquierdo,
revisar el acabado de cuello, proseguir con la manga derecha v
finalmente el cerrado de lado derecho.

4. Limpieza de hilos sobrantes, si es necesario.
Doblar la prenda siguiendo el molde:

Lado derecho, lado izquierdo, basta.
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Cresch PROCESO DE ELABORACION DE T- SHIRT
crlgnclunes

L

AREA: Produccién

PROCESO:

Elaboracion de T-Shirt

OPERACION: Empaguetado

OBJETIVO PRINCIPAL:
Realizar el empaguetado del T-Shirt cumpliendo

con las indicaciones de forma exacta y efectiva.

ESPECIFICACIONES PREVIAS:

ACCESORIO

Mesa de empaguetado

Pistolita de etiquetado

Para realizar la operacién de pegado de manga es necesario contar en el
puesto de trabajo prendas dobladas se encuentren ubicadas en su

respectivo lugar.

Asimismo, es importante la revision de nuestros materiales, gue estos se

encuentren correctamente ubicados y libres de enredos.

1. Coger T-Shirt y colocar en el centro.

2. Coger etiguetas y pistolita de stiquetado.

3. Etiquetar en el drea del cuello.

4. Coger bolsa para empaquetar.

5. Abrir la bolsa e ingresar el T-Shirt

6. Jalar y cortar un pedaze de cinta.

7. Doblar la bolsa y sellarla.

8. Dejar el paguete a un lado, cada 50 prenda se procede a llevar al drea

de almacén

01 de agosto de 2018
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Anexo 9. Manual de Técnicas de confeccién

VERSION: O1

AND: 2018

MANUAL DE
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CONFECCIAON

ELABORADO POR: IBOSKA SALAS HUAMAN

APROBADDO POR: VICTORIA HUAMAN HUANACO
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ERGON |

OBJETIVO PRINCIPAL:

Aprendizaje del colaborador de costura para realizar su labor con una postura

adecuada y cdmoda.
INTRODUCCION:

El gjecutar trabajos de costura requiere posturas torpes en el cuello, brazos y
tronco, es por ello, que la ergonomia se encarga de hallar métodos adecuados
para realizar las actividades implicadas en la costura, en este caso, cerrado de

costados, pegado de mangas, pegado de cuello, stc.

Principales molestias del operario de costura:

= 14%: Dolor de cabeza

*  24%: dolor en cuerpo y hombros
*  57%: Dolor en la espakda,

*  16%: Dolor en las naigas

*  19%: Dolor en los musios

= 269 Dolor en rodilas y piemas

Consideraciones para mejorar las condiciones en el trabajo de costura:

« Mejora del alumbrado

« Control de temperatura

« Ventilacién adecuada

« Control de ruido

« Orden, limpieza y mantenimiento del local (taller)

« Eliminacidn d elementos irritantes (polvo, pelusas, etc)

« Dotacién de eguipo necesaric para proteccidn del operario (mascarillas)

07 de agosto de 2018 -
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Orden y comodidad:

Para un mejor desarrollo del trabajo es necesario la organizacion de los puestos
de trabajo, contando asi con una postura comoda y relajada. Asimismo, es
necesario que todos los materiales y equipos a usar por el operario se encuentren

a su alcance, sin necesidad de que el colaborador deba parase o inclinarse.
Posturas ideales:

-Mantener la espalda erguida y alineada,
apoyando la columna contra el respaldar de la
silla.

- Repartir el peso entre la parte inferior de los
glateos.

-Talones y puntas de los pies apoyados en el
suelo

- Rodillas en angulos rectos con las caderas.

- Mo sentarse al borde de la silla
: - Procurar moverse en ocasiones y no permanecer

en la misma posicién durante mucho tiempeo.
operario de maquina:

- La silla debe estar cerca a la mesa de la
maquina, para evitar inclinaciones.

- la altura de la mesa y silla deben estar
acorde a la estatura del operario,

- El material a trabajar debe encontrase a la
mano del operario.

- Enla mesa de trabajo solo deben hallarse

los elementos necesarios.
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De pie:

- Mantener un pie alto y apoyéndolo sobro un
reposapiés. Alternar entre un pie y otro. Cambiar
postura cada cierto tiempo.

- Ewitar encorvadura de la  espalda, evitar

agacharsa.

OBJETIVO:

El cperario conocera las partes de la maguina y su funcionamiento
descripcion:

» Verificacion del aceite

Levantar y transportar materiales y/o mercaderia En la figura se muestran las bisagras (1) v (2} las cuales hacen posible gue &l

- Flexionar las rodillas, no la espalda. cabezal se incline hacia atras y sostenerse en el soporte del cabezal (3)
. * Volante
- Tener apoyo firme de los pies.
_ Con su movimiento rotativo cumple la funcién de levantar vy bajar la aguja, asi
- Levantarse con las piernas y sostener los objetos pegados al cuerpo (como
. ; . - como también de realizar puntadas.
se visualiza en la imagen inferior).
. . .. - +« Polea del volante
- Siel objeto es muy pesade, solicitar ayuda o utilizar un transporte con ruedas.

Recibe la fuerza del motor, produce las puntadas de la maguina.

+» Visor del flujo del aceite

, Pieza acrilica transparente para visualizar el funcionamiento del sistema de
’ lubricacion

« Pata prensatela

°
' Cumple la funcién de asegurar la tela al realizar la costura.
' E +« Tornillo regulador de presién de la pata prensatela
’ Es un tornillo que se encuentra situado en la parte superior del cabezal, sirve
para dar presion de la pata prensatela al tejido.

07 de ogosto de 2018 07 de ogosto de 2018
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« Palanca de retroceso

Cuando se hace presién de esta cambia el sentido de la costura, de adelante
hacia atrds y cuando se suelta la palanca el sentido de la costura es normal.

* Regulador de longitud de la puntada

Son sistemas de disco o perilla formados por un regulador con numeracion que
permite aumentar o disminuir la longitud de la puntada.

« Protector del tira hilo

Sirve para dar seguridad al operador, protegiéndolo del tira hilo.

* Levantador manual del prénsatelas

Sirve para levantar manualmente el pie prénsatelas, permitiéndonos liberar el
material.

« Tira hilos o estira hilos

Impulsa al hilo del cono, soltando una cantidad suficiente para la formacién de
la lazada.

« Tensor del hilo de la aguja superior

Sirve para ajustar |a tensién del hilo en la aguja, en direccién hacia las manecillas
del reloj aumentaremos la tensién y en sentido contrario se reducira.

* Placa de aguja

Posee un orificio para el paso de la aguja y una abertura para los dientes de
arrastre.

« Placa mévil

Sirve para ver la aguja donde se introduce |a caja de bobina.
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« Impelente
Transportador o dientes de arrastre semi afilado que mueve el tejido de un
lado a otro.

* Rodillera
Sirve para elevar el pie prénsatelas y disminuir la tensién del hilo. Permite

dejar al operador con las manos libres para el trabajo.

EL MUEBLE Y SUS COMPONENTES

El Mueble: Es la parte donde estad asentado el cabezal, es de madera recubierta
con férmaica, sus patas son de metal y tiene como funcién soportar el material
que ha de confeccionarse. Sus partes son:

Interruptor

Sirve para conectar o desconectar el motor de la maquina a través de una
palanca o botén.

Soporte de cabezal

Sirve para apoyar el cabezal durante la limpieza de la maguina

Porta hilos

Es el soporte para colocar los tubos o conos de hilos.

Guias de hilo

Son todos los orificios por donde pasa el hilo desde la porta hilos hasta la aguja.
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EL MOTOR ¥ SUS COMPONENTES Se le dard la siguiente instruccidn:

1. Oprimir botdén “ON" de la caja interruptora.
2. Esperar 10 segundos sin accionar el pedal, para asi evitar sobre cargas de

corriente.

PUESTA EN MARCHA

3. El operario debe pisar lentamente el pedal y comprobar la velocidad de la

L maquina.
« Banda (correa de transmision)

Es el nexo entre el cabezal y el motor, este dltimo transmite fuerza por medio REGULACION DE LA VELOCIDAD

de un movimiento de rotacién hacia la polea del volante. La velocidad se ird regulando de acuerdo a la presidon que se ejerza sobre el
+ Polea Del Motor pedal.

Sirve para trasmitir la fuerza del motor v esti acoplada al eje del embrague. APAGAR

+ Pedal
Es la parte de la maguina ligada al motor por una barra o cadena. Su funcién 4. Quite el pie del pedal.
o L . 5. Apague el motor presionando el
es poner la maquina en movimiento y controlar la velocidad de sus puntadas. o
botén que indica "OFF".

Sirve de embrague y fremo.

COLOCACION DE LA AGUJA

ADIESTRAMIENTO EN OPERATIVIDAD DE LA

MAQUINA OBJETIVO

ENCENDIDO ¥ APAGADO DE LA MAQUINA El operario aprenderd a colocar la aguja perfectamente y con rapidez.

QOBJETIVO

El colaborador de costura aprendera a encender y apagar la magquina.

Asimismo, reconocerd los mecanismos de la operacién
DESCRIPCION:

Para realizar la capacitacién del operario este gjercicio se realizara sin aguja, el

pie prensatela debe estar levantado.
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DESCRIPCION:
La colocacion de aguja se llevard a cabo de la siguiente forma:

- La maguina debe estar apagada.

- Gire manualmente el volante hasta que la barra aguja alcance su punto mas
alto.

- Afloje el tornillo "2" y sostenga la aguja “1” con su parte hundida A" de cara
exactamente a la derecha en direccién "B".

- Inserte la aguja en la direccion de la flecha hasta el final.

- Apriete bien el tornillo "2".

- Revise que la ranura grande “C" de |a aguja este de cara exactamente a la
izquierda en direccién “D"

- Gire volante para ver si la aguja en su recorrido no rosa con la pata prensatela

o la placa de aguja.

MOTA: El capacitador debe verificar que las maguinas se encuentren apagadas,

para evitar accidentes.

Probar el ajuste y posicion.

ENHEBRADO DE LA MAQUINA RECTA

OBJETIVO

Que el operaric pueda realizar el enhebrado de la maguina recta.
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DESCRIPCION
El enhebrado se llevara a cabo de la siguiente forma:

- Verificar que la maquina este apagada.
- Girar el volante para que la barra de la aguja se quede en su punto mas alto.

- Enhebre la maquina siguiendo la secuencia de la numeracién.

MOTA: El capacitador verificard gue la maquina este apagada, para evitar

accidentes.

EMBOBINADO DE LA MAQUINA RECTA

OBJETIVO

Realizard el llenado del carretel y su colocacion en la bobina e insercidn de

bobina.

DESCRIPCION

El llenado del carretel se llevara a cabo de la siguiente forma:

- Colocar la bobina en el llenado de bobina.

- Colocar el hilo en la porta cono y pasalo por las guias.

- Pasar el hilo por la guia del hilo y por el regulador de tension.
- Enrollar el extremo del hilo en la bobina, aprox. 4 o 5 vueltas.

- Presionar la palanca para producir la trasmisién de movimisnto.

- Retirar el hilo de la aguja y levantar la pata prensatela para evitar ficcion.
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Encender la magquina y presionar el pedal levemente.

cualguier tipo de accidente.

Colocar la bobina llena en la caja de bobina,
dejando un hilo sobrante.

Pase el hilo por el corte "A" de la caja de la
bobina, seguidamente jale el hilo “C" por debajo
del muelle "B"- La alimentacion debe ser en
sentido anti horario.

Girar el volante manualmente dejando la aguja
en su punto mas alto.

Asegurar la caja de la bobina con la abertura
hacia arriba dejando ¢l hilo por encima del dedo
indice v encajela en el pin central de lanzadera.
Presionar la caja de bobina hasta el encaje de la
lengleta en la lanzadera hasta escuchar un clic.
Coger el hilo de la aguja con la mano izquierda
y con la derecha gire el volante hasta que la
aguja baje y suba.

Jalar el hilo de la aguja suavemente y traerd
consigo una lazada del hilo de bobina.

Jalar la lazada hasta que la punta este libre hacia
arriba de la placa de la aguja.

Presionar la rodillera para soltar la tensién del
hilo superior.

Colocar las dos puntas de hilo por debajo vy

hacia atras de la pata de prensatela.

NOTA: El capacitador verificard gue la maquina este apagada para evitar
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LUBRICACION MAQUINA RECTA

OBJETIVO

El operario aprenderd a lubricar su maguina. Asimismo, detectard y conocerd los

mecanismos de lubricacién.

Ry A -

DESCRIPCION

La lubricacion hace gue se forme una pelicula aislante entre dichas superficies
de contacto, la cual evita friccién o la reduce a un minimo tolerable, las piezas
se mueven entre si rozandose, se hallan sometidas y crean una fuerte friccion.
Lo cual de no evitarse o limpiarse de forma alguna tendria a producir desgaste
y calentamiento excesivo de las piezas y asi su endurecimiento.

La lubricacion de las siguientes piezas debe realizarse con frecuencia:

Pernos, cojinetes, carriles, pistas de rodadura, barra de aguja, barra de pie
prensatela, etc.

Asimismo, toda magquina debe lubricarse con regularidad, la cual pusde ser

mensualmente.
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INSTRUCCIONES PARA LUBRICAR LA MAQUINA

- Llene el contenedor del aceite "1" sin pasar la linea "MAX" marca "A"
- Cuando el nivel de aceite baje hasta la linea que indica “MIN" marca "B",
rellene con el aceite.

- Al operar la maquina, posterior al lubricado de la maquina, podra visualizar

un flujo de aceite en la mi

SOLUCIONES DE PROBELEMAS

lla "27, si la lubricacion es correcta.

ROTURAS DE HILDS

PUNTADAS SALTADAS

PUNTADAS FLOIAS

COSTURA PLISADA

Problemas Posibies caunan Portsles wolucienes
1 Cologue correctaments &
L mal colocada
Aguia
2. Aguia 0 grosor de aguia 2 Amtilee 13 aguia adecuada
equivocados e ol Ehp e tola e hilo
AR ., 3 Aguls chueca I Carmnbie Ia aguia

Ajuste Incorrecto del
ncho

Las agujas no estdn
Eontradas con toy arificion de
Ia placa de aguias o el pie

1. -MAaia catidad del heio

4 Reajuste el gancha

S Reajuste la place de sgujss v
prensatelas

1_Cambie o hilo

ZE1 hilo mis greeso que o
o de | aguja

3.-Enhebrado Incorrecto

A Dematiada tensien em el
nito

5.3 aguia estd mal colocada
B o mal coloe st

7. Mebabas en las guias o
discos de tensadn

I tilien ia aguja de scuerdo
al tipo de tela « hilo
3-Enhebre correctamente ia
e

A eajuste la tensdn del il

5.Coloques cormectaments s

amua
6 Cologue Been los hilos

T evite que ko4 diacos no
eanén separatos, pulir a pleza
© reemplasaria por e nueve

BAjuste Incormecto del
gancha
L Ajuste INCOMectn o Apais ¥

mancha

2.-Msl enhebrado

[ .- Aguia mal colocada

B Reajuste ios ganchos v
agujas

T Heajuste ia agaia v el
gancho

2.-Enhebre correctaments la

S.La punta del gancne estd
dafada

| & Aguia chueca

1.-Mal enhebrado

[ 2760 hila mis gruese que (s
| amuia

3.-Tension incorrects de hilas

4 ajuste incorrecto del

mancha v agujes

1.La tension del o es
excesiva

2. La preson del prénsateles
& inadecuada

3.-La altura oe o8
dientes/impelentes e

inadecuada

rension

S.-Camibie el gancho

6. Camibee la agusa
1-Enhebre correctaments ka
maguena

ERITT ey Fy e Ep———
1 tips de toka @ hiks
3-Reajuste las teercas de
rension

A -Reajuse la aguja ¥ &l gancho

1 Reajuste las tuercas de
tension

2 Reajuste la presion del pe
prénsatelas

3-Reajuste ls almentacion

A uste |

o e tela v aguls
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OBJETIVO
El operaric aprendera a conocer cada una de las partes de la maquina

remalladora.

Cabazal

DESCRIPCION

» Pata prensatela

Sirve para dar al tejido una presidon o estabilidad, cuando la maquina va ser
operada.

» Barra de la Aguja

Sirve para transportar la aguja de arriba hacia abajo, ayuda a la formacidn de
las puntadas.

» Placa de la Aguja

Guia la aguja, los impelentes y cadenetas de remalle.

« Tira Hilo Superior

Este accesorio sirve para alimentar o retener el hile en el momento que la aguja
baja a formar la costura.

» Garfio (Enlazadores inferior y superior).

Se encarga de realizar los tejidos conjuntaments con las puntadas.
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» Regulador de Puntadas

Sirve para el cambio de puntadas del minimo y maximo.

=« Guia Hilos

Son accesorios que guian los hilos y facilitan el libre desplazamiento de los hilos
evitando que se enreden o rompan.

» Mecanismos de Cuchillas

Consta de dos cuchillas una superior gue facilita el corte del tejido el otro cuchillo
inferior que permanece fijo sirve para dar el acabado a los extremos de una
prenda conjuntamente con el remalle.

» Visor de Aceite

Esta incorporado en la maquina, consta de una escala de llenado que se puede
visualizar cuando baja el aceite al lubricar &l mecanismo.

» Filtros de Aceite

Es un elemento que sirve para purificar el aceite y ademas es impulsado por una
bomba de engranajes.

» Cabezal o Armazon

En el cabezal o armazdn se encuentran alojados todos los mecanismos de la

maquina en una forma ordenada regulada. Es el apoyo de los gjes y mecanismos.

Tormilia de presin del ple prensatel
Visor de fujo del aceite:
: Conunto de ension
|
Base -
|
Ch 3
Barra do s ageda o
Agua
Visor cel nivel de aceite
Pa prensael
Cubierts supsrior
Cubsaita infericor
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ADIESTRAMIENTO EN OPERATIVIDAD DE LA

MAQUINA REMALLADORA

ENCENDIDO Y APAGADO DE LA MAQUINA

OBJETIVO

El colaborador de costura aprenderd a encender y apagar la maquina.

Asimismo, reconocera los mecanismos de |la operacion
DESCRIPCION:

Para realizar la capacitacién del operario este gjercicio se realizara sin aguja, el

pie prensatela debe estar levantado.
Se le dard la siguiente instruccidn:

1. Oprimir botén “ON" de la caja interruptora.
2. Esperar 10 segundos sin accionar el pedal, para asi evitar sobre cargas de

corriente.
PUESTA EN MARCHA

3. El operario debe pisar lentamente el pedal y comprobar la velocidad de la

maguina.
REGULACION DE LA VELOCIDAD

La velocidad se ird regulando de acuerdo a la presion que se gjerza sobre el

pedal.

APAGAR

4. Quite ¢l pie del pedal.
5. Apague el motor presionando el

botdn que indica "OFF".
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ENHEBRADO DE LA MAQUINA REMALLADORA Enhebrado del hilo superior

OBJETIVO - Con el otro cono de hilo colocado, paselo por las guias B1 y B2,

i . R - Pase el hilo por las guias B3 y entre los discos de tensidn guias B4, BS, B6,
Que el operario logre enhebrar la maquina remalladora en un corto tiempo y de

B7, B8, B9 y en el ojo del garfio B10 (desde atras hacia adelante) y B11 (de
forma correcta. . )
adelante hacia atras)

Enhebrado del hilo superior

- Coloque &l tercer cone del hilo y paselo por las guias C1 y C2.

- Luego, paselo por las guias C3 y enfre los discos de tensidn guias de la C4,
C5, CB, C7, C8, C8, C10 y el ojo del garfio C11 de atras hacia adelante y C12
de adelante hacia atras.

- Eleve la aguja, junte los hilos, cierre las tapas y trabe nuevamente la pata

prensatela.

REMALLADORA CON UNA AGUJIA

DESCRIPCION

Enhebrado del hilo de la aguja

- Apague la maguina.

- Abra las tapas del cabezal.

- Gire el volante en sentido horario hasta que |z aguja alcance su punto mas
alto y separe la pata prensatela.

- Coloque el cono de hilo en el soporte de la porta hilos y paselas por las
guias A1 Y A2

- Pase el hilo por las guias A3 y entre los discos de tensidn guias Ad, A5, AB,

AT, A8 y finalmente por el ojo de la aguja.
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LUBRICACION MAQUINA REMALLADORA

DESCRIPCION

Saque la tapa del aceite (1)

Coloque aceite en el tanque.

Coloque el aceite hasta que la marca roja (nivel del aceite) practicamente
llega hasta la linea marcadora roja superior, cuando se observa el indicador
del aceite (2), desde el costado. No exceda la linea marcadora roja superior,
pues habran problemas debido a la lubricacién excesiva.

Para sacar el aceite del tanque, sague la tapa de drenaje del aceite (3).

Modo de comprobar y de limpiar el
corrector de aceite

Una vez o dos veces al afio, extraiga el
colector de aceite y limpie la seccién 1,
del filtro de pafio. Al mismo tiempo,
cambie el aceite en el colector de

aceite, si es que se ve que esta sucio.
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Desperfectos de la costura y medidas correctivas
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OBJETIVO

El operario aprenderd a conocer cada una de las partes de la maquina bastera.

DESCRIPCION

La maguina bastera realiza una costura plana,
es usada para hacer el dobladillo de las bastas

y faldones, asi como también pespuntes.
Partes principales:
» CABEZAL

Es donde se encuentra todo el mecanismo de

la maguina

« MESA
Superficie plana de madera.
+« MOTOR

Es un tipo de quipo eléctrico de rotacidn

continua que posee embrague acoplado.
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ADIESTRAMIENTO EN OPERATIVIDAD DE LA

MAQUINA BASTERA

ENCENDIDO Y APAGADO DE LA MAQUINA

OBJETIVO

El colaborador de costura aprenderd a encender y apagar la maquina.

Asimismo, reconocera los mecanismos de la operacidon

DESCRIPCION:

Para realizar la capacitacidn del operario este ejercicio se realizara sin aguja, el

pie prensatela debe estar levantado.
Se le dard la siguients instruccién:

1. Oprimir botén "ON" de la caja interruptora.

2. Esperar 10 segundos sin accionar el pedal, para asi evitar sobre cargas de

corriente.

PUESTA EN MARCHA

3. El operario debe pisar lentamente el pedal y comprobar la velocidad de la

magquina.

REGULACION DE LA VELOCIDAD

La velocidad se ird regulando de acuerdo a la presién que se ejerza sobre el

pedal.

APAGAR

4. Quite el pie del pedal.
5. Apague el motor presionando el

botdn que indica "OFF".
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ENHEBRADO DE LA MAQUINA REMALLADORA

OBJETIVO

Que el operario logre enhebrar la maquina remalladora en un corto tiempo y de

forma correcta.

1. Abra la tapa del gjal 1 y cubiertas 2, 3, 4.

2. Presionando la palca (5), la abrazadera (6)
se dispara hacia usted. Después de hber
enhebrado, presionar la abrazadera (6) en

su lugar.

OBJETIVO

Que el operario aprenda a lubricar la maquina bastera de forma correcta.

DESCRIPCION

Para llenar la maquina con aceite:

- Remueva la tapa 1

Después de llenar el tanque

colocar la tapa.

Cantidad requerida de aceite
- (H): Limite maximo

- (): Limite minimo

los antes mencionados.

3. En el caso de gue |la maquina se enhebre previamente:

Az Anude el hilo prefijado y el hilo gue
se esta usando juntos para enhebrar la
maguina.

B: Hilo de aguja, recorte los nudos

antes de pasar el hilo por el ojal.

C: Hilo de ojo guia, hilo de cubierta

superior; recorte los nudos después de

pasar por el ojal del ojo guia.

Ariada aceite hasta que el nivel de aceite

alcance H, segin el mandmetro (2).

El nivel de aceite siempre debe estar entra

Comprobacion de circulacién de aceite

Para realizar la lubricacién de la maguina seguir lo siguientes pasos:

volver a

Lubricacién Manual

Apligue dos gotas de aceite a la barra de
agujas (3) a mano cuandeo la maguina no se
ha utilizado durante un tiempo.

aceite fluye.

Una wez la maguina cuente con aceits,
presionar el pedsal para hacerla funcionar,

comprobar mediante la mirilla (4)

si el

07 de agosto de 2018

07 de agosto de 2018

Fuente: Elaboracion propia

189



Anexo 10. Definicion conceptual de las variables y dimensiones - Formato de Validacion

— -+ UNIVERSIDAD CESAR VALLEIO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable Independiente: Estudio del trabajo

El estudio del trabajo hace referencia a técnicas, principalmente estudio de métodos y tiempo, son utilizadas para analizar
el frabajo humano, coniieva a ia busqueda de ios faciores que infiuyen en ia eficacia y en ia economia de o esiudiado

con el propésito de mejorarlo. (Caso, 2006, p. 14)

Dimensiones de las variables:

Dimension 1; Estudio de movimientos

Estudio de movimientos es el analisis de los distintos movimientos que el cuerpo tiende a realizar al estar efectuando una
actividad, con la finalidad de suprimir o descartar los movimientos no necesarios o que no generan eficiencia (Vasquez,
2012, p. 78)

Dimension 2: Estudio de tiempos

Es el empleo de técnicas con el fin de hallar el tiempo invertido en que un trabajador calificado realiza una tarea (Kanawaty,
1996, p. 19)

Variable Dependiente: Productividad

La productividad es definida como Ia fraccion de aprovechamiento de ios recursos disponibles con ios que se lograra
alcanzar los objetivos anticipados, mide el grado de eficiencia del uso de los recursos para el logro de los resultados.
(Garcia, 2011, p.9)

Dimensiones de las variables:

Dimension 1: Eficiencia

Asi también, Prokopenko (1989) indica que la eficiencia es la produccion de los bienes y/o servicios en el menor tiempo

posible, la relacion entre el uso de los insumos y su capacidad total. Este indicador mide la capacidad utilizable. (p. 39)

Dimension 2: Eficacia

[ a eficacia es el gradn de aleance de Ins ohjefivos o 1a relacion del rasiltadn obfenido con ef resulfado planificado. Fs
quien mide la aplicacion de la labor humana baséandose en sus resultados tanto en calidad como cantidad (Prokopenko,
1989, p.14) '
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Anexo 11. Matriz de Operacionalizacién de la Variable - Formato de Validacion

ﬁ UNIVERSIDAD CE£SAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

Variable Independiente: Estudio del trabajo

Dimensiones indicadores items Escala
S AAV
1A = 3
) > Total de Actividades 3
Estudio de Métodos Indice de Actividades IAV= indice de actividades RAZON
AAV= Actividades que agregan valor
TS = TNx(1+ S)
TS = Tiempo estandar .
Estudio de Tiempos Tiempo Estandar TN = TiemF;o normal RAZON
S = Suplementos
Fuente: Elaboracién propia.
Variable dependiente: Productividad
Dimensiones indicadores items Escala
Eficiencia Eficiencia L Horas — Hombre Reales
Bftereiicin = Horas — Hombre Programadas RAZON
Eficacia Eficacia Byt = Unidades Producidas
Unidades Programadas RAZON

Fuente: Elaboracion propia.
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Anexo 12. Ficha de Validacion 1

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLESO

CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita): @QSW@V& ..... QU oo
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria
para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es:

Aplicacion del Estudio del Trabajo para mejorar la productividad del proceso de elaboracion de T-
Shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victorias, Lima, 2018

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencion, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

SALAS HUAMAN, IBOSKA MERCEDES
D.N.I: 72721640
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE ..........oooiiiteiiieeieeeeeeeeeeeeee e e e eeteeeeeeeeeeeessneeeaaneeeseannneananeeeens
N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia2 Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudio de Métodos
FORMULA e Y AAV & . <
" Y. Total de Actividades’ ©
Dimensién 2: Estudio de Tiempos
FORMULA TS = TNx(1 +5) 3 S X
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia
FORMULA: Eficiencia = Horas — Hombre Reales
s Horas — Hombre Programadas * F i

Dimensién 2: Eficacia
FORMULA: Unidades Producid

Efleacta= — = X pe X

Unidades Programadas

Observaciones (precisar si hay suficiencia): =
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ ¥ ] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: /.::,s.npmg[.. - .J".z.é...z;‘:g’g..t./.\. ................................... DNE.. 7220233
~ ! ¢ - 2
Especialidad del validador:[.._?././)..sﬁ:ﬂ.....) rﬂe(uwaafeég/mc/wuﬁylaj/sﬁm ...............................................................
RK..de..22b. del 2018
'Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
ZRelevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo ,
SClaridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo / - %
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension :
_~~ Firma del Experto Informante.
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Anexo 13. Ficha de Validacion 2

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLESO

CARTA DE PRESENTACION

Sefior(a)(ita), oo, (27).9’5.7[.5.".‘?‘.7. ...... 47[0qu ........................................................

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria
para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es:

Aplicacion del Estudio del Trabajo para mejorar la productividad del proceso de elaboracién de T-
Shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victorias, Lima, 2018

y siendo imprescindible contar con la aprobacion de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencién, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccion de datos

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

Atentamente.

SALAS HUAMAN, IBOSKA MERCEDES
D.N.I: 72721640
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i\l UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia2 Claridads3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudio de Métodos
FORMULA T AAV 2 ,
= 3 Total de Actividades’ // // L
Dimension 2: Estudio de Tiempos
FORMULA TS = TNx(1 +S5) 7L Z- 2
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimension 1: Eficiencia .
FORMULA: Eftciencio= Horas — Hombre Reales i - L

Horas — Hombre Programadas

Dimension 2: Eficacia

FORMULA: .. Unidades Producidas Z P
o Unidades Programadas &
; l_; RO ey 2o
Observaciones (precisar si hay suficiencia): ‘lﬂ % U\Jh e
Opinién de aplicabilidad: Aplicable [Q)Q] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. E@M@‘ATQ & Q;? OLMQ-!‘ C) Lba_(-;\/m DNI: S‘*S QO l\-( O

Especialidad del validador: 3.\ Y A-24L0 Drolbwloal M.C;’f(/fﬁ oo A2y 11, TR 25 5, gﬁ?“rﬁ@/@ <t Eupros

Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension g Firma del Experto Informante.
===t EUSTAVO AL
MONTOYA CARDE ™
INGENIERO INDU:-
Reg. Gl N° 147°
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Anexo 14. Ficha de Validacion 3

ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEID

CARTA DE PRESENTACION

@
Sefior(a)ita): ..., %; ecyﬂ/pméﬁ ...................................................................

Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mis saludos y asi mismo, hacer de
su conocimiento que siendo estudiante de la escuela de Ingenieria Industrial de la UCV, en la sede
de Lima Norte, requiero validar los instrumentos con los cuales recoger la informacion necesaria
para poder desarrollar mi investigacion y con la cual optar el titulo de Ingeniero Industrial.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es:

Aplicacion del Estudio del Trabajo para mejorar la productividad del proceso de elaboracion de T-
Shirt en la empresa de confeccion textil Creaciones Victorias, Lima, 2018

y siendo imprescindible contar con la aprobacién de docentes especializados para poder
aplicar los instrumentos en mencidn, he considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada
experiencia en el tema a desarrollar.

El expediente de validacion, que se le hace llegar contiene:
- Carta de presentacion.
- Definiciones conceptuales de las variables y dimensiones.
- Matriz de operacionalizacion de las variables.

- Certificado de validez de contenido de los instrumentos.
- Instrumentos de recoleccién de datos

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

Atentamente.

SALAS HUAMAN, IBOSKA MERCEDES
D.N.I: 72721640
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W UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE

N° VARIABLE / DIMENSION Pertinencia! [Relevancia? Claridad3 Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: Estudio del Trabajo Si No Si No Si No
Dimension 1: Estudio de Métodos
FORMULA 3 AAV /
I ¥ Total de Actividades’ g ‘/
Dimensién 2: Estudio de Tiempos
FORMULA TS = TNx(1 + ) v’ P el
VARIABLE DEPENDIENTE: Productividad Si No Si No Si No
Dimensién 1: Eficiencia
FORMULA: e e Horas — Hombre Reales
L Horas — Hombre Programadas l/ / ‘/
Dimensién 2: Eficacia
FORMULA: o Unidades Producidas
Bjicatia= Unidades Programadas t/ L /

Observaciones (precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [ @pllcable después de orregir [ 1] No aplicable [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ K l/&j ..... b ; s e DNI:....Q% .. j ... "Z‘Z’Z‘(/ ........

Especialidad del . X/ : RIOST

.......... de.=7..>..del 2018

Pertinencia: El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o dimension especifica del constructo
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es conciso, exacto y directo

L i
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la dimension 3
e P P Firma del EX o Infor
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