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RESUMEN 

 

El presente trabajo de investigación tiene como título “Mejora de método de 

trabajo para aumentar la productividad en el área de costura de una empresa 

textil, Lima 2021”, por lo cual tiene como objetivo general mejorar el método de 

trabajo para así lograr aumentar la productividad en el área de costura de una 

empresa textil. 

El diseño de estudio de la investigación es cuasi experimental, también es 

aplicada y por último es cuantitativa, la población y la muestra de la investigación 

tiene como recolección de datos de una empresa textil en el área de costura, lo 

cual tuvo un periodo de 30 días. Por lo siguiente, para recolectar información se 

empleó los estudios de observaciones en las operaciones registradas. Las 

herramientas que se llegaron a emplear en el siguiente estudio fue del Diagrama 

de Operaciones en Proceso, Ficha de Estudio de Tiempos, Ficha de 

Productividad y Ficha de Toma de Observaciones. Por lo tanto, las herramientas 

fueron sacadas de tesis y artículos nacionales e internacionales. 

Para el estudio de los datos se empleó la herramienta IMB SPSS V.25, lo cual 

se registraron los datos del Pre y Post Test, respectivos a la variable 

dependiente productividad y sus respectivas dimensiones. El proceso de la 

investigación, se demostró un alzamiento en la productividad, pasando de 

29.87% a 57.38% seguidamente de la implementación, se logró mejorar el 

objetivo de la productividad y eficiencia en el área de costura de una empresa 

textil, Lima 2021. 

 

Palabras Claves: Productividad, Eficiencia y Operaciones. 
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ABSTRACT 

The present research work is entitled "Improvement of the work method to 

increase productivity in the sewing area of a textile company, Lima 2021", for 

which its general objective is to improve the work method in order to increase 

productivity. in the sewing area of a textile company. 

The study design of the research is quasi experimental, it is also applied and 

finally it is quantitative, the population and the research sample has as data 

collection of a textile company in the sewing area, which had a period of 30 days. 

Therefore, to collect information, observational studies were used in registered 

operations. The tools that were used in the following study were the Operations 

in Process Diagram, Time Study Sheet, Productivity Sheet and Observation 

Record Sheet. Therefore, the tools were taken from national and international 

theses and articles. 

For the study of the data, the IMB SPSS V.25 tool was used, which recorded the 

Pre and Post Test data, corresponding to the dependent variable productivity 

and its respective dimensions. The research process demonstrated an increase 

in productivity, going from 29.87% to 57.38% following the implementation, it 

was possible to improve the objective of productivity and efficiency in the sewing 

area of a textile company, Lima 2021. 

 

Keywords: Productivity, Efficiency and Operations. 
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INTRODUCCIÓN 

En el mundo de la textil, en el siglo XXI de la industria textil es la más destacada 

en lo económico, la cual el país asiático (China) hasta ahora se mantiene en el 

primer puesto en la industria textil. Y en América del sur en el país de Colombia  

la compañía textil ha logrado un alto reconocimiento y también tuvo un aumento 

en sus ventas, sin embargo no cuenta con una apropiada distribución de planta 

ni tampoco con una estandarización en sus operaciones por esa razón se realizó 

un nuevo método de estudio, la cual nos dio como fruto realizar un 

procedimiento productivo en las operaciones y el fin de este estudio es facilitar 

el rendimiento de las operaciones y aumentar la productividad como objetivo del 

progreso de los movimientos y de la normalización de los tiempos como un 

componente de modelo y de observación. (Gómez, Saldaña y Quintero, 2020 

pág. 29) 

En la producción nacional, en el Perú entre los años 2011 y 2016 en el sector 

no habitual se registraron nuevas empresas exportadores con un monto de 

39.979 firmas, en el sector textil se obtuvieron 9.084 firmas y en lo agropecuario 

se lograron 6.176 firmas, lo cual alcanzó un 42.5% del total. Según la tesis 

publicada el 2017 por el autor Pablo Alfredo Soto Ramos, en Arequipa entre los 

meses de enero - septiembre del 2014, propusieron un método que se base en 

LM con el propósito de incrementar la productividad de servicios y bienes de la 

compañía textil, la cual dio un incremento en las exportaciones logrando los US$ 

130 millones, lo que representa un aumento de 35% y el año anterior obtuvieron 

el mismo resultado. La finalidad de las exportaciones incorporo a 130 países y 

los países que recalcan son Italia con un 20.3%, China con un 18.4% y EE.UU. 

con un porcentaje de 17.8%. También la exportación registro a los mismos 

países, lo cual en el 2014 Italia incremento un 67%, China un 47% y EE. UU 

aumento un 42%. (Pablo Soto Ramos, 2017 pág. 21) 

En la actualidad, la empresa se encuentra en el distrito de lima y produce 

prendas de vestir. De acuerdo a la presente tesis por el autor Frank Tipte Ruiz, 

la compañía hizo un E.T. para mejorar los métodos de trabajo y gracias a ello 

su productividad obtuvo un incremento de 87% de 43%, lo cual redujo los 

tiempos en las operaciones de 64 min a 46 min, también se reducido el trabajo 
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en las estaciones, dándonos una alta productividad y decrecimiento de los 

costos trabajados. (Frank Tipte Ruiz, 2017 pág. 31) 

La empresa textil, lima, es una empresa de fabricación y exportación de prendas 

para mujeres, varones y niños en la cual examinaremos que en el área de 

costura se originan distintos problemas los cuales provocan retrasos en la 

producción y pérdida económica en la compañía, esto implica que los operarios 

no están bien orientados, personal laborando en posturas inadecuadas, falta de 

orden de los trabajadores al momento de realizar la operación, distancia de 

traslado del producto a la siguiente operación, falta de supervisión, maquinas 

en mantenimiento o instalaciones de máquinas nuevas y exceso de tiempos en 

las operaciones. Por lo tanto, nuestro problema sería ¿En qué medida la mejora 

de método de trabajo lograra aumentar la productividad en el área de costura 

en la empresa textil, Lima? 

Así mismo pretendemos justificar este estudio en lo social con la finalidad de 

ofrecer métodos que ayuden a la empresa textil a minimizar sus tiempos y que 

la productividad sea más eficiente, con el ser el mejor exportador; en lo 

económico, en mi proyecto investigare  como mejorar el método de trabajo con 

el fin de minimizar tiempos muertos y a así obtener una mejor producción en el 

área la cual aumentara su costo y disminuirá perdidas de materia prima; en lo 

metodológico, conseguir que mi proyecto de investigación llegue a servir como 

un guía para las demás áreas y así dándoles datos efectivos; en lo práctico, se 

demuestra porque se  brindaran técnicas  con el objetivo de minimizar los 

tiempos tan solo utilizando métodos de tiempos y así otorgarles un buen 

rendimiento de los trabajadores para que tengan una mejor productividad en el 

área; en lo teórico, porque el uso de métodos de trabajo confirman las técnicas 

de minimizar los tiempos y que el rendimiento del operario sean más 

productivos. 

Dentro de mi objetivo general opto en mejorar el método de trabajo para así 

lograr aumentar la productividad en el área de costura de una empresa textil y 

mis objetivos específicos son: analizar la situación actual de la fábrica textil, 

identificar las operaciones de trabajo en el área que presentan poca eficiencia, 

definir nuevos métodos de trabajo que generen una mejora en la eficiencia de 
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la empresa, determinar que operaciones del área de costura hay poca 

productividad tras haber aplicado la propuesta, determinar  la cantidad de 

productividad ocasionado en los procesos del área de costura; a todo esto 

culmino que mi hipótesis seria que la mejora de método de trabajo ayudara a 

aumentar la productividad en el área de costura en la empresa textil. 
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MARCO TEÓRICO 

Dentro de los antecedentes, tenemos la siguiente información: 

Para (Carangui Ramírez, 2015) en su tesis que obtuvo como título de ingeniería 

industrial titulada “Análisis de métodos de trabajo y estandarización de tiempos 

para mejorar la eficiencia de los procesos en el área de corte: caso Pasamanería 

S.A”, presentada en la Universidad de Cuenca, su objetivo es subir su eficacia 

en el proceso de corte descartando las actividades y tiempos sobrantes para la 

cual utilizaran un estudio tanto bibliográfico, descriptivo y también en campo, su 

estudio es la aplicación de métodos más simples y  eficaces para así 

incrementar el rendimiento de cualquier teoría productiva, en su población 

realizaron una descripción de los cargos de trabajo más precisos y también el 

seguimiento en el área de corte, en su muestra obtuvieron como resultado en 

mejorar la limpieza y el orden dentro de la operación, por lo siguiente se 

detectaron la realidad de diversas dificultades que disminuyen la eficacia de los 

operaciones, lo cual estas funciones no están siendo manejadas de una forma 

asociada y no prosiguen una secuencia determinada y esto ocasiona retrasos 

en las operaciones, poca inspección de calidad, disparidad de la autoridad, 

responsabilidades y funciones no definidas y la gran parte de los procesos que 

se elaboran son manuales y otras procesos son con maquinarias, por lo tanto 

las operaciones solicitan de esmero y destreza al operar las distintas piezas, por 

ello los M.T. y E.T. en los procesos en el área de corte para ello consideraron 

que estos métodos y estandarizaciones ayuda a las operaciones en el área, las 

cuales fueron las supervisoras, nuevas propuestas, cursograma analítico, 

estudio de tiempos, diagrama de flujo de procesos y layout, obteniendo como 

resultado que el análisis de M.T. y E.T., En la operación de tendido, se asieron  

dos estudios la cual en el estudio 1 tuvo un 57% y mejoro a un 78%, en el estudio 

2 tenía un 74% y mejor a un 83%, en el proceso de corte también se realizaron 

estudios, en el estudio 1 tenía un 62% y mejoro a un 74%, en el estudio 2 tenía 

un 74%y mejoro a un 85% y por último en el proceso de complemento también 

se realizaron 2 estudios, en el estudio uno tuvo un 33% y aumento a un 91% y 

en el estudio 2 tuvo un 52& y aumento a un 71%; el aporte de esta investigación 
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en el análisis de M.T.  y E.T.  en las funciones en el área de corte, nos da de 

cómo podríamos obtener resultados de manera apropiada. 

Según (Dussan Cartagena, 2017), en su proyecto aplicado para la obtención del 

título de ingeniera industrial titulada “Estudio de métodos y tiempos para mejorar 

y/o fortalecer los procesos en el área de producción de la empresa Confecciones 

Gregory – Ibagué”, presentada en la UNAD,  su objetivo es estudiar el sistema 

de producción existente de la compañía y así conocer, describir y clasificar los 

métodos y tiempos de realización de los procesos solicitadas en la confección 

del pantalón, en su estudio se pudieron reconocer diversas causas en el área 

de producción la cual es que tiene 2 sedes distanciadas y también tiene una 

planta reducida y esto impide tener espacios amplios para cada proceso, en su 

población se concentraron en realizar en las áreas de corte, costura, manualidad 

y lavado, en su muestra pretende implantar nuevas operaciones que sean de 

manera equivalente y que tenga una alta productividad en la producción de 

jeans, por esta razón se detectaron los siguientes problemas, las cuales no 

presentan una correcta planificación, manejo de actividades dentro de los 

procesos, programaciones y esto ocasiona que la empresa se debilite y tenga 

dificultades en el desarrollo, pero también sus proveedores brindan materia de 

que ocasiona un alto costo en las prendas y esto dificulta en las negociaciones 

y además algunos proveedores generan demoras en la entrega del producto, 

por ello el E.M. y tiempos para mejorar y/o fortalecer las operaciones en el área 

para ello se consideraron los métodos y tiempos que ayuda en la mejora y/o 

fortalecimiento de los procesos en el área de producción, las cuales fueron el 

cronometro, tablero de estudio de tiempos y los formatos para estudios de 

tiempos, obteniendo como resultado, se propuso optimizar el tiempo de la 

producción real que es de 600 pantalones que se realizan en un tiempo de 26 a 

32 horas cerca mente y esto genera un aumento de 18.75% ya que 

anteriormente se producía en 4 días, pero con esta estudio de métodos y 

tiempos, el proceso se puede realizar en 3 días; la contribución de este 

investigación se cubre y nos da como antecedente de cuales podrían ser los 

resultados del método de trabajo y tiempos. 
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Para (Soto Alcantara, 2018) en sus tesis para conseguir el título de ingeniero 

industrial titulado “Propuesta de mejora del proceso productivo de la empresa 

Confecciones Eka S.A.C. para incrementar la productividad”, presentada en la 

UCSTM, su objetivo se enfocó en el análisis del proceso productivo para 

aumentar el rendimiento reconociendo las partes de los procesos responsables 

de retrasos, en su estudio consiguieron que el trabajo que busca un mayor 

tiempo de desarrollo es la operación de pegar elástico, su población se 

concentraron únicamente en el proceso de pegado para así minimizar los 

tiempos, en su muestra definieron que aplicarían la elaboración de un instructivo 

para el procesos de tela con el fin de minimizar los tiempos, se identificó que la 

compañía tiene una productividad de MP de 6.6 blusas/kg y una productividad 

de MO de 1.68 blusas/horas-hombre y esto ocasiona un desperdicio del 20% de 

la MP la cual las restituciones grabadas de 126 blusas en el año de 2015 y en 

el año 2016 es de 140, y esto es ocasionado por personal no capacitado, 

maquinas en mal estado y otra causa relevante es la falta de aseo en las áreas, 

por esta razón la propuesta de mejora del proceso productivo para incrementar 

la eficiencia ayuda a los procesos productivos y los métodos o herramientas que 

se utilizaron en la mejora 1 fueron diagrama bimanual, D.O. y cursograma, en 

la mejora 2 son, tabla relacional, diagrama relacional, diagrama de recorrido, en 

la mejora 3 fueron , hoja de instrucción de trabajo, mejora 4 fue el ordenamiento 

de insumos, implementación, limpieza, disciplina y por último fue la mejora 5 

que fue una propuesta de capacitación, obteniendo como resultado que la 

propuesta de perfeccionar el proceso de producción, aumento y se logara 

producir más productos de 123 a 199 blusas, esto nos quiere decir que la 

producción incremento en un 61.7%; el aporte de esta investigación nos ayuda 

y esto nos da como antecedente de cuáles serían los resultados óptimos. 

Según (Orozco Cardozo, 2016) en su tesis para tener el título profesional de 

ingeniería titulada “Plan de mejora para aumentar la productividad en el área de 

producción en la empresa Confecciones Deportivas Todo Sport. Chiclayo - 

2015“, presentada ante la USS, su objetivo es preparar un plan para mejorar en 

el área y así subir su rendimiento en la empresa, es su estudio se enfocaron en 

el sector textil la está relacionada con las prendas deportivas que está 

constituida por el alto porcentaje de la producción de la compañía, en su 
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población consideraran a todos los trabajadores de la empresa, en su muestra 

va a constituir a los empleados del área de la empresa de Confección, se 

identificó que los inconvenientes que más dañan a la producción y a la 

capacidad de la compañía son la escases de empeño y de trabajo en grupo de 

los operarios, poco personal, pedidos escasos, movimientos imprescindibles, 

falta de orden y falta de limpieza y mantenimiento, por ese motivo el plan de 

mejora para aumentar la productividad en el área de producción implementaron 

las siguientes mejoras con la herramienta de lean manufacturing, estudio de 

tiempos, VSM y las 5 S, obteniendo como resultado nos dio un aumento en la 

M.O. con un 6% y en la eficiencia general en el área tuvo un crecimiento de 15% 

respectivamente; la contribución de esta tesis ayuda a que esto nos dé como 

relación de cuales podrían ser los resultados apropiados. 

Para (Clemente Capcha, 2019), en su tesis para obtener el título profesional de 

ingeniería textil titulada “Implementación de métodos Kaizen para mejorar la 

producción en una empresa de Confecciones”, presentada ante la UNMSM, su 

objetivo es implementar el método Kaizen con el fin de mejorar la producción en 

una empresa de confecciones, en su estudio aplicaran el método Kaizen para 

aumentar la productividad y también utilizaran el Microsoft Excel para la 

recolecciones de datos y análisis, en su población comprenderán los procesos 

de producción de la empresa en los procesos de crecimiento de corte y 

producto, su muestra se llevara a cabo los procesos del área de planeamiento 

desde el mes de agosto del  2018 hasta el mes de febrero del 2019, se identificó 

los siguientes problemas que son, falta de equipos, no cuentan con un programa 

de distribución, materiales en mal estado y personal no respeta las tablas de 

medidas, por ello la implementación del método Kaizen para mejorar la 

producción considero el método Ishikawa, diagrama Pareto, diagrama de Gantt, 

diagrama de dispersión y distribución del proceso, obteniendo como resultado, 

esto tuvo un crecimiento a 41% en las entregas al APT, y aumento de la 

producción del 21% y 66% en el área de corte y desarrollo 

correspondientemente; el aporte de esta tesis nos ayuda y cada como referencia 

de cuales podrían ser los frutos oportunos. 
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Según (Agüero Renwick, 2017) en su tesis para conseguir el título profesional 

titulada “Aplicación de la Ingeniería de métodos para mejorar la productividad 

en el área de confección de la empresa Confecciones Robert’s S.A., San Juan 

de Lurigancho, 2017”, presentada ante la Universidad Cesar Vallejo, su objetivo 

es llegar a especificar como la aplicación de ingeniería de métodos 

perfeccionara la productividad en el área de confección, en su estudio 

identificaron que el mayor impedimento en el proceso de las maquinas 

industriales es la disposición, la mala productividad y calidad, su población es 

determinado estudio de una definida empresa la cual es su presente avance del 

proyecto su población estará conformada por la producción de confecciones de 

camisas, su muestra viene ser una pequeña parte del estudio de la población lo 

cual es su presente avance del proyecto que esta complementado por la 

producción de confección de prendas, se determinó los siguientes problemas 

que afectan la baja productividad de la empresa y ese problema es tiene una 

baja productividad ya que cuenta con un control rutinario la cual producen 1200 

prendas al mes, pero en realidad no producen esa cantidad ya que no tiene un 

control que maneje el tiempo real de los operarios, por ello consideraron el 

diagrama de Pareto, M.O.V, formatos de indicador de eficiencia, diagrama de 

actividades de proceso, toma de tiempos, formato de indicador de tiempos y 

formato de diagrama de estudio de tiempos, obteniendo como resultado, tuvo 

un aumento de productividad de un 63% a un 84% la diferencia es de 21% , 

pero también tuvo mejora en la eficacia con un 74% aumento a 94% su 

diferencia es de 20% y por ultimo también tuvo una mejora en la eficiencia con 

un 84% y aumento a 90% su diferencia es de 6%; la contribución de esta tesis 

nos contribuirá y esto nos da como antecedente para poder sacar muestras más 

optimas. 

Dentro del marco teórico eh conceptuado lo siguiente: 

Según (Vidaurre Peche, 2018) nos explica que las empresas textiles se están 

acoplando a los tiempos modernos que es la automatización y esto va aplicado 

mayormente en el proceso de confección, coser o en el proceso de acabado, ya 

que este cambio es muy importante para las industrias textiles la cual sus 

productos tendrán una mejor productividad de calidad en sus prendas. También 
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hay otras técnicas que se pueden manejar tan solo utilizando computadoras y 

estos son los métodos de control y planeamiento de la producción. Pero la 

productividad de la empresa depende del personal y del uso correcto de las 

maquinas textiles, por esa razón se dará un S.A.C.C. y este sistema nos 

brindará a mejorar los defectos que no queremos, de tal modo que obtendremos 

operaciones más efectivas con el fin de desarrollar problemas causadas en la 

producción del área de costura. 

Según (Landeo Pariona, 2019) nos informa que las empresas invierten en 

equipos y maquinarias avanzadas con el fin de cubrir las demandas, pero en el 

transcurso de los procesos se presentan inconvenientes como las fallas 

mecánicas o eléctricas las cuales minimizan la eficiencia, la disponibilidad y la 

capacidad de las maquinas el cual es un método que permitirá calcular la 

eficacia total de productividad de las maquinas. 

Según (Ticsihua Galarza, 2018) nos indica que la teoría de optimización de 

procesos nos ayudara a encontrar métodos para favorecer el trabajo con el 

objetivo de mejorar y así conseguir disminuir el tiempo de producción de 

aquellas operaciones que no generan ningún valor. Y también nos dice que la 

teoría de gestión de procesos, ayudará tener una buena administración de las 

acciones colectivas, por ello se tienen que juntar, de tal modo que el progreso 

de los procesos ayude aumentar la productividad de satisfacción de los clientes. 
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METODOLOGÍA 

Tipo y Diseño de investigación 

Tipo de investigación 

(Gallardo, 2017), nos informa que, en tanto a los diversos tipos de investigación, 

actualmente hay varios modelos y distintas clasificaciones, y eso depende del 

tipo y diseño. Un proyecto de investigación se encargará de averiguar la 

resolución de las dificultades realistas y materialistas, la cual comenzara de la 

existencia real y su presunción es la disolución de dificultades realistas y se 

obtendrá como objetivo averiguar una respuesta a una dificultad realista de 

nuestro alrededor, por tanto, el objetivo del estudio el tipo de investigación será 

adaptada, por lo que se empleara el método de trabajo. 

Diseño de investigación 

Según (Suárez, Sáenz y Mero; 2016), en su artículo nos dice que, el diseño de 

investigación se deslinda como la idea general de la investigación que pretende 

dar una forma clara y no dudosas respuestas a la interpelación planteada. 

Entonces en nuestro proyecto de investigación utilizaremos el diseño de 

investigación preexperimental lo cual se realizará una observación insignificante 

de la V.I. (método de trabajo) para observar cómo interviene en la V.D. 

(productividad). 

 

G =Grupo de muestra 

O1: Productividad en el área de costura de una empresa textil. 

O2: Productividad en el área de costura de una empresa textil, después de la 

mejora de método de trabajo. 
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X= Mejoro de método de trabajo. 

Variables y Operacionalización 

Variables 

Según (Villasís y Miranda, 2016), en su artículo nos informa que, las variables 

en un análisis de observación son todas aquellas que mensuramos, los datos 

que recaudamos o que se obtienen con el propósito de contestar las preguntas 

de averiguación, las cuales generalmente están formuladas en los objetivos. 

 Variable independiente: Método de trabajo 

Según (Reyna y Martínez, 2018), nos informa que, el método de trabajo 

tiene como finalidad incrementar la productividad de la labor, a través de 

la minimización de los sobrantes de tiempo, materiales y esfuerzo, lo cual 

procurara realizar más simple las actividades e incrementar la 

importancia de los productos. 

 Variable dependiente: Productividad 

Según (Sladogna, 2017), nos informa que, la productividad es la noción 

que nos accederá a establecer cuánto labor se solicita para cada 

producto, como si fuera un término medio de cuanto elabora cada 

operario. Por esa razón, todo cálculo de productividad es un cálculo del 

rendimiento del operario. 

Operacionalización de las variables 

Acá, nos aclara como se precisa la idea concretamente en el estudio 

proyectado, que puede aplazar de explicación de origen. Proceso que nos 

ayuda a minimizar los tiempos, materiales y esfuerzo. 
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Fuente: Elaboración propia 
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Población, muestra y muestreo 

Población 

La población, llamada también agrupación la constituye a una totalidad. Los 

integrantes pueden ser individuos, hechos o componentes. Por lo tanto, una vez 

determinado la población se trabajará con ello, y decidiremos si recolectaremos 

datos de la población total o una muestra peculiar a ella. 

Por esta razón, la población de la presente investigación es la empresa textil, 

Lima 2021. 

Muestra  

En la presente investigación, la muestra está constituida por los trabajadores 

del área de costura de la fabricación de prendas T-Shitrt manga larga de la 

empresa textil, Lima 2021. 

Muestreo 

Manejaremos el muestreo no probabilístico de tipo de modelo por convivencia, 

la cual es el que más se asemeja a nuestro proyecto de investigación. 

Técnicas e Instrumentos de datos 

Para obtener el acatamiento de nuestros objetivos específicos que vamos 

desempeñar, comenzando a efectuar de ciertos procedimientos y herramientas 

que se mostraran en la subsiguiente table: 
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Fuente: Elaboración propia
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Procedimientos 

Lugo de obtener la información, se realizará la implementación de las técnicas, 

la cual tendrán una secuencia de pasos de cómo se elaborará, también se 

planteará las herramientas, con el fin de definir realidad problemática, los 

objetivos y la hipótesis del actual trabajo de investigación. 

Imagen 1: Organigrama General de la empresa 

 

Fuente: “Implementación de métodos de trabajo en el área de confecciones en 

una empresa XYZ, 2018” 
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Imagen 2: Organigrama del Área de Desarrollo 

 

Fuente: Elaboración propia 

Servicio 

La empresa pertenece a al rubro textil, el cual ofrece productos de uso 

comunitario, por ejemplo, polos T-SHIRT M/C o M/L, poleras, tank top (viviri), 

camisas, blusas, en otros. También realiza exportaciones a varios países, como 

España, Italia, Francia y otros. 

Pre-Test 

El actual trabajo de investigación está enfocado en la elaboración de prendas, 

la cual la empresa está al servicio de los clientes, por lo tanto, la empresa brida 

una buena calidad de su producto, con el propósito de brindarle un buen 

producto al cliente. Posteriormente se mostrará el Diagrama de Operaciones de 

Procesos (DOP): 

 

 

 

AREA DE 
INGENIERIA

AREA CORTE
AREA 

LAVANDERIA
AREA DE 

CONFECCIONES
AREA DE 

ESTAMPADO
AREA DE 

BORDADO
AREA DE 

ACABADOS

DESMANCHE

INSPECCION

ZURCIDO

PLANCHADO

CONTROL FINAL

EMPAQUE
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Imagen 3: DOP Pre-Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Variable Independiente: Mejora de Método de Trabajo 

Dimensión 1: Estudio de tiempo 

Indicador: Tiempo Observado (TO) 

En la ficha de estudio de tiempos, se identificaron los tiempos observados en el 

campo, la cual se puede observar que la toma que tiene mayor tiempo es la T4, 

con tiempo observado de 13.581 min y la toma menor es la T12 con un tiempo 

observado de 13.210 min. 

Luego para hallar el tiempo promedio de cada operación utilizaremos los 

tiempos observados y lo aplicaremos en el mismo formato de estudio de 

tiempos. 
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Tabla 1: Ficha de Estudio de Tiempos – Tiempos Observados (T.O.) 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Indicador: Tiempo normal (T.N.) 

Se calculará el tiempo normal de cada operación, pero primero hallaremos la 

valoración, la cual tomaremos los tiempos ya asignados anteriormente y lo 

dividiremos por el tiempo promedio, una vez obtenido la valoración de cada 

operación se procederá a hallar el T.N., lo cual se hallará con el tiempo promedio 

y la valoración. 

Indicador: Suplementos (SUPLEM) 

En este indicador hallaremos los suplementos, que vienen ser las distracciones, 

mantenimiento de máquinas, servicios higiénicos y entre otros. 

Indicador: Tiempo estándar (T. STAND.) 

Por último, se realizará el tiempo estándar, lo cual se halla de los siguientes 

indicadores, el tiempo normal y 1 más los tiempos suplementarios (1+SUPLEM).  
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Tabla 2: Ficha de Estudio de Tiempos – Tiempo Estándar (T.STAND.) 

 

Fuente: Elaboración propia
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Variable dependiente: Productividad 

Dimensión 2: Eficiencia 

Indicador: Productividad 

En esta dimensión sacaremos la productividad de la línea, para así obtener su 

eficiencia, entonces implementaremos los siguientes datos: 

Horas reales 

Son las horas trabajadas en producción, la cual son un total de 10.5 horas/día. 

Horas disponibles 

Son las horas laborales contando con las horas muertas, almuerzo, SS.HH. y 

entre otras. Tienen un tiempo total de 11 horas/día 

Unidades producidas 

Obtendremos esta información con la toma de tiempos observados, la cual 

tomamos 5 tomas de cada operación y obtuvimos un tiempo de 17.861 

min/prenda. 

Unidades proyectadas 

En este punto sacaremos una proyección con un porcentaje de un 90%, para 

así saber cuánto deben de producir la línea por día. 

Una vez obtenido todos los datos, lo aplicaremos en la siguiente formula para 

obtener la productividad. 
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Tabla 3: Ficha Productividad 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Pos-Test 

Luego racializaremos un Pos-Test de todo lo anterior para así comparar y 

observar los cambios que sucesión en el transcurso el tiempo. 

Pero antes realizaremos unas observaciones para poder regístralos en la ficha 

y ver que operaciones no son necesarias en la secuencia. 

Tabla 4: Ficha de toma de observaciones 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Posteriormente se mostrará el Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP): 

Imagen 4: DOP Post-Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Seguidamente se realizó un nuevo estudio de tiempo, ya que cuentan unas 3 operaciones restantes, por esa razón se decidió 

a realizar 30 tomas a cada operación con el fin de obtener un nuevo Tiempo Estándar, con las operaciones asignadas. Y 

también se sacó una nueva productividad y lo comparamos entre el Pre-Test y el Pos-Test. 

Tabla 5: Ficha de Estudio de Tiempos – Tiempos Observados (P.O.) Pos-Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 6: Ficha de Estudio de Tiempos – Tiempo Estándar (T.STAND) Post-Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 7: Ficha de Productividad Post-Test 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Entonces, en la siguiente tabla se puede observar, que humo un gran aumento 

en la eficiencia como también en la productividad. 

Tabla 8: Ficha de Pre-Test y Post-Test 

 

Fuente: Elaboración propia 

En la Pre-Test de la eficiencia tuvo un porcentaje de 58.75% y en su Post-Test 

tuvo un aumento de de74.20%, como también, en el Pre-Test de la 

productividad se obtuvo un porcentaje de 29.87% y en su Post-Test se logró 

obtener un porcentaje positivo de un 57.38% 

Por lo siguiente, para poder alcanzar nuestros objetivos específicos lo 

operaremos de la siguiente manera: 

Para alcanzar a estudiar la situación presente de la fábrica textil, nos dirigiremos 

al campo en donde sustraeremos información, la cual vamos a describir la 

existencia óptica, los tiempos, métodos y formas de operación. 

Para identificar las operaciones de trabajo en el área de costura que presentan 

poca productividad, también lo realizaremos en el campo y llevaremos como 

instrumento nuestro diario de apuntes, la cual identificarnos el método de trabajo 

que realiza cada proceso. 

Para definir nuevos métodos de trabajo que generen una mejora en la 

productividad, lo llevaremos a campo y nuestro instrumento será la hoja de 

observaciones, la cual registraremos el comportamiento, su forma de trabajo, el 
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método que realiza la operación y etc., con el fin de obtener la eficiencia del 

proceso. 

Para determinar que operaciones del área de costura hay poca productividad 

tras haber aplicado la propuesta, también lo llevaremos al campo y el 

instrumento que utilizaremos será la planilla de hoja de tiempos, la cual hay 

registraremos los tiempos en la planilla con el propósito de identificar la 

productividad de cada operación y así saber qué operación tiene baja 

productividad. 

Por último, vamos a determinar la cantidad de productividad ocasionada en los 

procesos del área de costura, y en este paso vamos a utilizar el instrumento de 

hoja de registro (Excel), la cual determinaremos la cantidad de productividad del 

área y observaremos que proceso ocasiona baja productividad. 

Métodos de análisis de datos 

De acuerdo con nuestro tipo de objetivo nuestra investigación será: 

Análisis descriptivo; desempeñaremos este análisis porque nos accederá a 

comprender la información que conseguiremos la cual nos ayudara a plasmarlo 

en nuestro formato de registro o anotaciones, la cual es la el método de trabajo, 

pero antes realizaremos una sustracción de información de la empresa para 

obtener datos e información. 

En el análisis inferencial, hallando la comprobación de la hipótesis, aplicaremos 

las herramientas de método de trabajo, observación y estudio de tiempos la cual 

lo llevaremos a cabo en la herramienta Excel. 

  Aspectos éticos 

El actual proyecto se fundara en cumplir la validez de las resoluciones para así 

poder ofrecer sinceridad al fundarse en la autenticidad sin imitar textos de otros 

apoderándonos de sus conocimientos o pruebas, también cumpliremos con el 

bosquejo brindado por la universidad como a la vez también los derechos de los 

escritores y la respetabilidad de las fuentes de investigación y a la fábrica en 

donde se la aplico el estudio, estimando datos existentes y siendo conscientes 

realizando con el cronograma contribuido por la universidad y con los espacios 
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que nos ofrece la compañía para conseguir nuestra información y finalizando 

con la indulgencia permitida de las críticas y descuido que se nos exponga en 

el transcurso de nuestro proyecto. 
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APECTOS ADMINISTRATIVOS 

Recursos y Presupuesto 

Tabla 9: RECURSOS 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 10: PRESUPUESTO 

 

Fuente: Elaboración propia 

 

Tabla 11: RESUMEN DE GASTOS 

Naturaleza de Gasto Precio Total 
(Nuevos Soles) 

Materiales y útiles 22.00 

Viajes 104.00 

Servicios domésticos 53.00 

Impresión 8.40 

TOTAL S/.               187.40 

Fuente: Elaboración propia 

 

Financiamiento 

El proyecto será auto costeado por los examinadores. 
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Cronograma de ejecución 

Tabla 12: CRONOGRAMA DE EJECUCIÓN 

 

Fuente: Elaboración propia
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RESULTADOS 

Análisis Inferencial – Hipótesis General 

 H. nula (Ho): la mejora del método de trabajo no aumentará la 

productividad en el área de costura de una empresa textil 

 H. alterna (Ha): la mejora del método de trabajo aumentará la 

productividad en el área de costura de una empresa textil 

Antes de comparar nuestra hipótesis general, es importante examinar si los datos 

obtenidos a la productividad del Pre y Post Test cuentan con alguna conducta 

paramétrica o no paramétrica, lo cual se basará a los 30 datos registrados y se 

conducirá a examinar la Normalidad por medio de la prueba de Shapiro Wilk. 

Regla de decisión: 

Si p<=0.005, los datos tienen conducta no Paramétrica, se rechazará la Ho. 

Si p>=0.005, los datos tienen conducta Paramétrica, no se rechazará la Ho. 

T1: Prueba de Normalidad 

Tabla 13: Prueba de Normalidad 

 

Fuente: Elaboración propia 

Al ser p(sig) >=0.05, no rechazaremos la hipótesis nula (Ho), concluyendo que 

optan con una repartición normal. A continuación, aplicaremos el estadígrafo T-

Studemt. 
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T2: Prueba T-Student 

Tabla 14: Muestras emparejadas 

 

Fuente: Elaboración propia 

Tabla 15: Prueba demuestras emparejadas 

 

Fuente: Elaboración propia 

Se observa en la tabla de “Muestras emparejadas” que las medias de la 

productividad del antes y después, y nos muestra lo siguiente (298,6333) y 

(573,9000) y la importancia de la prueba de T-Student para la productividad es de 

(0.000) la cual es menor al 0.05, por lo tanto, se rechazará la hipótesis nula (Ho), 

en conclusión, se puede decir que la mejora del método de trabajo aumentará la 

productividad en el área de costura de una empresa textil. 

 

Análisis inferencial – Hipótesis Especifica: 

Hipótesis nula (Ho): el método de trabajo no generara una mejora en la 

eficiencia de la empresa 

Hipótesis alterna (Ha): el método de trabajo si generara una mejora en la 

eficiencia de la empresa 

Compararemos nuestra hipótesis especifica, lo cual antes evaluaremos los datos 

siguientes de la eficiencia del Pre y Post Test, la cual contaran con una conducta 

paramétrica o no paramétrica, ya que se basarán en la muestra de 30 datos que 
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se obtuvieron y seguidamente se evaluara la Normalidad mediante la prueba de 

Shapiro Wilk. 

Regla de decisión: 

Si p<=0.005, los datos tendrán una conducta no Paramétrica, lo cual se rechazará 

la Ho. 

Si p>=0.05, los datos tendrán una conducta Paramétrica, lo cual no se rechazará 

la Ho. 

T1: Prueba de Normalidad 

Tabla 16: Prueba de Normalidad 

 

Fuente: elaboración propia 

Al ser p(sig) >=0.05, no se rechazará la hipótesis nula (Ho), y culminando que 

optan con una repartición normal. A continuación, aplicaremos el estadígrafo T-

Student. 

T2: Prueba T-Student 

Tabla 17: Muestras emparejadas 

 

Fuente: Elaboración propia 
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Tabla 18: Prueba de muestras emparejadas 

 

Fuente: Elaboración propia 

Se llega a observar en la tabla de “Muestras emparejadas” que el valor de las 

medias de la eficiencia del antes y del después, tienen un arrojo (587,4333) y 

(742,0667), lo cual nos da a entender que la prueba de T-Student para la 

eficiencia es menor al 0.05, por lo cual, se rechaza la Hipótesis nula (Ho), en 

conclusión, el método de trabajo si generara una mejora en la eficiencia de la 

empresa. 
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DISCUSIONES 

 

Después de realizar el método de trabajo, en el área de costura de una empresa 

textil, Lima 2021, se consiguió alcanzar los objetivos implementados, como el 

aumento de la productividad, lo cual se estandarizo los procesos y redujo los 

tiempos en las operaciones, con el fin de excluir los tiempos innecesarios. 

Los datos obtenidos en el campo con relación a l productividad, se contrasta 

que la Hipótesis general de la siguiente investigación se aceptó con un valor de 

0.000, aceptando que la mejora de método de trabajo logro identificar 

operaciones con movimientos innecesarios, la cual se obtuvo un incremento en 

la productividad de 29.87% a 57.38%. 

De los datos registrados referente a la eficiencia, se contrasta que la hipótesis 

especifica, fue positiva con un valor de 0.000. En tal forma que la mejora de 

método de trabajo, logro disminuir los tiempos con el fin de que tengan una 

buena producción en la línea, lo cual se obtuvo un aumento en la eficiencia de 

58.75% a 74.20%. 

Con los datos obtenidos referente a la producción, se contrasta que la hipótesis 

especifica, fue positiva con un valor de 0.000. En tal forma que la mejora de 

método de trabajo, logro minimizar las operaciones de trabajo, con el fin de que 

tengan un mejor avance en el módulo, lo cual se logro minimizar las operaciones 

de 19 a 16. 
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CONCLUSIONES 

 

1. Se implementa el método de trabajo con el propósito de incrementar la 

cantidad de producción en el área de costura y minimizar los tiempos, 

llegando a logar un aumento de la productividad de un 27.51%, la cual en la 

Pre-Test tuvo un 29.87% y en el Post-Test tuvo un 57.38% después de la 

aplicación de la propuesta de mejora. 

 

 

2. Se implementa el método de trabajo con el fin de aumentar la valoración de 

los operarios del área de costura; logrando aumentar la eficiencia a un 

15.45%, la cual en el Pre-Test se obtuvo un 58.75% y en el Post-Test se 

obtuvo un 54.20%, después de la aplicación de la propuesta de mejora. 

 

 

3. Se implementa el método de trabajo con el propósito de disminuir las 

operaciones que se realizan en el área de costura, con el fin de que las 

operaciones sean mínimas y tengan una buena producción, la cual se 

restaron 3 operaciones, la cual en el Pre-Test tuvo un total de 19 operaciones 

y en el Post-Test tuvo un total de 16 operaciones, después de la aplicación 

de la propuesta de mejora. 
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RECOMENDACIONES 

 

1. Se recomienda involucrar a todos los trabajadores del área de costura de 

una empresa textil en la mejora de método de trabajo, esto con la finalidad 

de que todos tengan un gran cambio al momento de aplicar la mejora de 

método de trabajo. Por lo cual, cada 6 meses se deben de realizar una 

actualización de los tiempos y así obtener tiempos estandarizados. 

 

 

2. Se recomienda a los operarios del área de costura de una empresa textil, 

que tengan una noción de su trabajo o propósito con el fin de que ellos mismo 

se supervisen y administren sus trabajos al momento de operar, ya así 

estarán de la mano con el supervisor de la línea y se mantendría o 

aumentaría su producción. 

 

 

3. Se recomienda que los supervisores del área de costura de una empresa 

textil, orienten o informen sobre la limpieza y orden en los módulos, con el 

propósito de que se logro en cada uno las buenas prácticas de mejora 

continua. 
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ANEXOS 

ANEXO A: TABLAS 

Tabla 19: Operacionalización de variables 

 

Fuente: Elaboración propia  
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Tabla 20: Técnicas e Instrumentos de datos 

 

Fuente: Elaboración propia 
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ANEXO B: INSTRUMENTOS 

Instrumento 1: Ficha de Recolección de Datos 

 

Fuente: Libro “GUIA PARA UNA GESTIÓN BASADA EN PROCESOS” Autor(es): Beltrán, Jaime; Carmona, Miguel y 

Carrasco, Remigio 
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Instrumento 2: Ficha de Inspección 

 

Fuente: Libro “SISTEMA DE GESTION DE CALIDAD PARA LA MEJORA DE PRODUCTIVIDAD” Autor(es): Gonzáles, Oscar 

y Arciniegas, Jaime
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Instrumento 3: Ficha de Observaciones 

 

Fuente: Libro “Medición del Trabajo: Tiempos y Movimientos“ Autor: Coronel, 

Iván
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Instrumento 4: Ficha de Estudio de Tiempo 

 

Fuente: Artículo “Herramienta para el Estudio de Tiempos” Autor(es): Ramírez, Stevens; Lasso, Jhon; García, Raúl y Tavera, 

Carlos 
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Instrumento 5: Ficha de Estudio de Tiempos – Tiempo Estándar 

 

Fuente: Artículo “Herramienta para el Estudio de Tiempos” Autor(es): Ramírez, Stevens; Lasso, Jhon; García, Raúl y Tavera, 

Carlos 
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Instrumento 6: Registro (EXCEL - Productividad) 

 

Fuente: Libro “Planificación y Control de la Producción” Autor(es): Catacolí, Adrián y Lucumi, Jairsinho
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ANEXO C: DOCUMENTACIÓN 

Documentó 1: Declaratoria de autenticidad del autor 

 

Fuente: Guía de Elaboración de Proyecto de Investigación-UCV 
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Documentó 2: Declaratoria de autenticidad de los autores 

 

Fuente: Guía de Elaboración de Proyecto de Investigación-UCV 
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ANEXO D: IMÁGENES 

Imagen 5: Similitud 

 

 

Fuente: Turnitin 
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Imagen 5: Freedback Studio 

 

Fuente: Turnitin 


