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Resumen
En el primer capitulo se establecié el tema del proyecto de investigacion titulado
Ingenieria de métodos en la confeccion de casacas para incrementar la
productividad en una empresa textil, Lurigancho, 2022. Se desarroll6 el
planteamiento internacional nacional, la realidad problemética, los antecedentes,
las teorias relacionadas se analiz6 el diagrama de Ishikawa y la tabla de pareto, el
cual se identificé tres causas principales como son: la falta de un método de trabajo
adecuado, la falta de estandarizacion en el proceso de produccion y demasiado
reproceso de costura, también se desarroll6 los problemas, los objetivos y las

hipotesis.

El tipo de investigacion se define por su finalidad que es aplicada de enfoque
cuantitativo su disefilo de investigacion es pre-experimental se determino las
variables de operacionalizacién la poblacion su muestra es relacionada por ser muy
extensa se establecidé por conveniencia en 30 dias antes y 30 dias después con los
datos tomados de la empresa de confeccion de casaca se ejecuto el plan de accién

la propuesta y se desarrollo la implementacion del proyecto de investigacion.

Por otro lado, se hallaron los resultados en la productividad antes la cual se tiene
un promedio total de 57.86%, el total de la productividad después se tiene un
promedio de 74.16% y su incremento es de 16.30%; en la optimizacion de tiempo
y de recursos antes se tiene un promedio total de 76.99%, el total de la optimizacién
de tiempo y de recursos después se tiene un promedio de 84.11% la cual se tiene
una optimizacion de 7.13% y el cumplimiento de metas antes se tiene un promedio
total de 75.17%, el total de cumplimiento de metas después se tiene un promedio

de 88.17% la cual se tiene un incremento del 13%.

Se concluye con los resultados descriptivos y estadisticos en la prueba de
normalidad se usé el estadigrafo Shapiro Wilk por ser la muestra de 30 dias antes
y 30 dias después la cual también resulto ser no paramétrico y se uso el estadigrafo

Wilcoxon.

Palabra clave: optimizacion, cumplimiento, ingenieria de métodos, productividad y

tiempo estandar.
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Abstract
In the first chapter, the theme of the research project entitled Engineering of
methods in the manufacture of jackets to increase productivity in a textile company,
Lurigancho, 2022 was established. The national international approach, the
problematic reality, the background, the theories were developed. The Ishikawa
diagram and the Pareto chart were analyzed, which identified three main causes,
such as: the lack of an adequate work method, the lack of standardization in the
production process and too much sewing reprocessing. problems, objectives and

hypotheses.

The type of research is defined by its purpose, which is applied with a quantitative
approach, its research design is pre-experimental, the operationalization variables
were determined, the population, its sample is related because it is very extensive,
it was established for convenience in 30 days before and 30 days Later, with the
data taken from the jacket manufacturing company, the action plan of the proposal

was executed and the implementation of the research project was developed.

On the other hand, the results were found in productivity before which there is a total
average of 57.86%, the total productivity after it has an average of 74.16% and its
increase is 16.30%; in the optimization of time and resources before it has a total
average of 76.99%, the total of the optimization of time and resources after it has
an average of 84.11% which has an optimization of 7.13% and the fulfillment of
goals before there is a total average of 75.17%, the total fulfilment of goals after

that there is an average of 88.17% which has an increase of 13%.

It concludes with the descriptive and statistical results in the normality test, the
Shapiro Wilk statistician was used because it was the sample of 30 days before and
30 days after which also turned out to be non-parametric and the Wilcoxon

statistician was used.

Keywords: optimization, compliance, method engineering, productivity and standard

time.
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l. INTRODUCCION



Realidad Probleméatica

Referente a un enfoque internacional: Segun el portal web Statisia.com (2020),
Esta estadistica muestra la tasa de crecimiento anual del valor de la produccion de
la industria textil espafola desde 2005 hasta 2018. Durante ese periodo, el valor de
la produccion de esta industria en Espafia ronda los 6.000 millones de euros, lo que
corresponde a las cifras al inicio del periodo en estudio (parr. 01). Revisar anexo N°
04, para verificar la tabla estadistica. Referente a un enfoque nacional: El estudio
realizado por el portal web de produce (2018), ElI ministro de Manufactura, Radl
Pérez-Reyes, dijo que la industria de la confeccién experimentara un aumento del
6,2% a fines del 2018, lo que representara un repunte en comparacion con afios
anteriores. Sefiala que este resultado estara relacionado con la alta demanda de
prendas de vestir de diferentes mercados, como polos, camperas, ropa de camping,
chaquetas, chalecos y en menor medida mas que medias para damas. Destaco
ademas que, de enero a octubre de 2018, la industria de la confeccion crecio un
6,6%, debido a la mayor demanda de polos en el exterior y en el pais durante el
Mundial de Rusia 2018. (parr.3). Revisar anexo N° 05, para verificar la gréafica
estadistica. Referente a un enfoque empresarial: La empresa esta ubicado en el
distrito de Lurigancho, comenzé sus actividades en el sector textil desde el afio
2015, dentro de sus actividades principales es la fabricacion de prendas de vestir,
asi como casacas, polos, camisas, blusas, ropas para bebes y todo tipo de modelos
de prendas de moda. Actualmente la empresa cuenta con 5 areas principales tales
como desarrollo de productos, confeccion, corte, acabado y almacén producto
terminado; por consiguiente, la empresa cuenta con 15 trabajadores. En el area de
confeccion de prendas se realiza el pre- ensamble y ensamble de las casacas
donde se trabajan con las siguientes maquinas industriales, de los cuales contamos
con 12 maquinas que estan clasificados segun lo detallado; 4 remalladoras, 5
rectas; 1 bastera, 1 recubridora; y 1 tapetera. Se designa 8 maquinistas y 1
habilitadora, para ello se solicita la informacién de la prenda a analizar, modelo,
color, tipo de tela, maquinas a utilizar, medidas y entrega de muestra prenda fisica,
en este caso es para guiarse de como se desea el acabado de las prendas, donde
procedemos con la graduacion de las maquinas con relacién al numero de puntadas
por pulgadas segun lo indicado por calidad. Una vez aprobado la muestra se

procede con la confeccion de la prenda, y por consiguiente estos son enviados al



area de acabados. En este punto se presenta varios problemas como es la demora
de entrega de pedidos a los clientes. De tal manera que se procedid analizar las
causas que se vio en la lluvia de ideas y mediante el diagrama de Ishikawa se
observo el problema general que es la baja productividad en la linea de costura las
cuales se analizaron tres causas mas relevantes la cuales son: la falta de método
de trabajo adecuado con una ponderacion promedio de 10 y una frecuencia del
31%, la falta de estandarizacién en el proceso de produccién con un ponderado
promedio de 9.67 y una frecuencia de 29% vy la Ultima causa relacionado con
demasiado reproceso de costura con un promedio de ponderacion de 7 y una
frecuencia de 15% .Revisar Anexo N° 08: Figure N° 04. Diagrama de Ishikawa de
la problematica, Anexo N° 09: Tabla N° 08. Pareto de la problemética y Anexo N°

10: Figure N° 05. Gréfico de la tabla Pareto de la problemética.

De la investigacion realizada obtuvimos nuestra formula del problema
general: ¢Determinar como la ingenieria de métodos en la confeccion de casacas
incrementara la productividad en una empresa textil, Lurigancho, 2022? Junto con
los problemas especificos ¢Determinar como la ingenieria de métodos en la
confeccion de casacas incrementara la optimizacion de tiempos y recursos en una
empresa textil, Lurigancho, 2022? Y ¢ Determinar como la ingenieria de métodos
en la confeccion de casacas incrementara el cumplimiento de metas en una

empresa textil, Lurigancho, 20227

Justificacion social: Se busca implantar un ambiente ameno, promoviendo la
creatividad de los colaboradores mediante el desempefio que realizan dentro de la
empresa logrando tener un excelente clima laboral mediante métodos de trabajo
implementados y asi reducir el estrés laboral. Justificacion metodologica: La
investigacion de ingenieria de métodos tiene como finalidad mejorar las condiciones
donde se realiza el trabajo mediante un riguroso estudio de tiempos y movimientos,
logrando establecer las operaciones que ocasionan pérdidas de tiempo, molestia
muscular, movimientos innecesarios del personal y métodos de trabajo mal
ejecutados. Para luego realizar métodos de trabajo mas seguros y productivos asi
contribuir en la linea de produccién reduciendo los tiempos y mejorando la calidad

del trabajo.



Justificacién tedrica: Durante la investigacion realizada se obtendra un amplio
conocimiento tras la revision de articulos, revistas y tesis de otros investigadores,
esto permitir4 dar capacitaciones a los trabajadores de la empresa del mismo modo
formaran parte del estudio. Esto se realizara correspondientes a charlas, la creacion
de mejores métodos de trabajo y la estandarizacion de tiempos que son
fundamentales para implementacion de la ingenieria de métodos. Justificacion
economica: Implementar el proyecto es de bajo costo lo cual facilita su ejecucion
permitiendo mejorar el procedimiento que tienen en la actualidad, lo que se
pretende en esta investigacion es reducir los productos que estan en mal estado de

ese modo permitira incrementar la rentabilidad de la empresa.

Del mismo modo se define el objetivo general: Determinar como la ingenieria de
métodos en la confeccion de casacas incrementa la productividad en una empresa
textil, Lurigancho, 2022. Junto con los objetivos especificos Determinar como la
ingenieria de métodos en la confeccion de casacas incrementa la optimizacion de
tiempos y recursos en una empresa textil, Lurigancho, 2022. Y Determinar como la
ingenieria de métodos en la confeccién de casacas incrementa el cumplimiento de

metas en una empresa textil, Lurigancho, 2022.

Por lo tanto, se obtiene la hipotesis general: La ingenieria de métodos en la
confeccion de casacas incrementa la productividad en una empresa textil,
Lurigancho, 2022. Junto con las hipotesis especificas, La ingenieria de métodos
en la confeccion de casacas incrementa la optimizacion de tiempo y de recursos en
una empresa textil, Lurigancho, 2022. Y La ingenieria de métodos en la confeccion
de casacas incrementa el cumplimiento de metas en una empresa textil,
Lurigancho, 2022.



I. MARCO TEORICO



Trabajos previos

El tema desarrollado, fueron de trabajos previos de una investigacion, de los
cuales son: antecedentes nacionales: se presentan las siguientes
investigaciones: Segun Ganoza (2018), En su tesis, mediante el uso de Ingenieria
de Métodos, es posible aumentar la produccién en el campo de los envases. Un
estudio realizado en empaques de aguacate fresco mostré que la evaluacion
comparativa del tiempo en cada proceso de empaque con métricas de produccion
usando graficos DOP y DAP aumenté el valor del producto, respectivamente. Un
problema particular que afecta al 80% de la productividad en el sector del embalaje
tiene 4 problemas principales: no hay procedimientos innovadores, altas tasas de
rechazo, no estandarizacion de los métodos de trabajo y no hay incentivos.
Después de identificar las causas raiz que afectan el desempefio, las empresas
proponen implementar soluciones para mejorar la productividad en cada area de
empaque. Como resultado de la implementacién, hubo una mejora en la eficiencia,
un incremento del 37,5%. (p.127)

Lo que menciona Bustamante (2017), En su tesis mediante aplicacion de ingenieria
de métodos para mejorar el proceso de produccion de pallets e incrementar la
productividad de una empresa de manufactura. Se logré reducir el tiempo de
traslado de cada operacion en el area de pallets de la empresa, teniendo en cuenta
el tiempo en cada operacion relacionado con sus elementos, optimizando asi el
tiempo de la empresa en cada actividad. Todo especificando procedimientos
relacionados con los costos laborales operativos con finanzas, para obtener el
precio unitario de un lote de 200 pallets que han mejorado positivamente la
productividad, lo que significa que el factor de costo favorable en este determinante

y que incrementan la buena produccién de productos. (p.116).

Para Collado y Rivera (2018), En su tesis para mejorar la productividad mediante
la herramienta de Ingenieria de Métodos en una empresa automotriz; el objetivo del
estudio fue la evidencia estadistica, verificada tomando el tiempo empleado durante
el mes de mayo por los trabajadores del almacén, que es diferente a este estudio

gue involucra al mes de agosto después de implementada la mejora. Aplicaron la



prueba estadistica sobre la distribucion normal porque la muestra encontrada es
mayor a 30, lo que se llama desviacion estandar. Dado que Zc <-1.65, pero
rechazado Ho; Esto quiere decir que al 5% de nivel de significancia, existe
evidencia estadistica de que, luego de aplicar la herramienta de ingenieria de
métodos, la primera hipétesis especifica confirma la mejora en el tiempo en el
despacho de repuestos para mantenimiento preventivo menor. Por otro lado, la
implementacion de 5S en el area de despacho del almacén tuvo un impacto positivo
en el tiempo de entrega en un 4,89%, con el auxiliar de almacén limitando la
atencion al cliente interno, evitando el y por ende reduciendo las actividades

rutinarias. (p.137).

Conforme con Vasquez (2017), En su tesis mediante el uso de Ingenieria de
métodos para mejorar la productividad en una empresa de confecciones. Su
analisis ha incidido positivamente en la productividad de la empresa de
confecciones, donde en el afio anterior mejor0 en un 27%, mientras que el
rendimiento promedio reflejé una mejora del 21%; es decir, un 80% de eficiencia 'y
un 88% de eficacia se verifica en una prueba de tiempo, mostrando en base
analitica que el tiempo de produccion estandar de un bolso para hombres es de
306,86 minutos, por lo que su produccion sera de 122 bolsos por mes. En términos
de desarrollo de métodos, el andlisis utilizado en la produccion de bolsos de hombre
incluyé6 137 actividades, 81 operaciones, 16 operaciones e inspeccion, 7
operaciones de espera, 30 operaciones de transporte, 2 de inspeccion y almacen.
(p.163).

Segun Valentin (2018), Sobre la base de su tesis, mediante la aplicacion de la
investigacion laboral para mejorar la eficiencia en el proceso de empaque de harina.
Implemento un método de trabajo en el proceso de empaque de harina, reduciendo
el tiempo estandar de 1.58. horas a 1,17 horas, un ahorro de 0,41 horas, haciendo
mas eficiente el proceso, de hecho, al reducir el tiempo estandar es posible
aumentar la productividad en un 36% a 143 bolsas por hora. También reduce el
esfuerzo (MO) utilizado en el embalaje en un 55%. Esto hace que la eficacia
aumente en un 15 % y la eficiencia aumente en un 8 %, lo que garantiza un buen

cumplimiento de ensacado de harina. (p. 167).



En relacion de los antecedentes internacionales: En base a Mugmal (2017), en
su investigacion realizada en el campo de distribucion del area de trabajo, donde
logré optimizar y crear espacios, la distancia que recorre el empleado durante el
ciclo de trabajo es de 58,7 a 48,8 m gracias al plan de conversion de puestos
propuesto, se reduce la monotonia del trabajo y se mejora el suplemento, ayudando
a reducir el tiempo de ejecucion desde 2,02 minutos/maquina hasta 1,79 minutos/u.
Al utilizar el tiempo de método estandar recomendado, la productividad se puede
aumentar a 13.400 tallo/dia. Los nuevos métodos de trabajo aumentan la
productividad en un 12,29%. El tiempo de la linea de produccion de rosas segun el
método original es de 14,05 minutos/afio, la unidad con 25 brotes en su interior se
reduce a 13,08 minutos/afio gracias al nuevo y optimizado método 0,97 minutos,

ahorrando asi un 7% en cada ciclo (p. 180).

Para Yuqui (2016), En su tesis, basada en el estudio de procesos, el objetivo fue
realizar un estudio de investigacion que se realizara en el sector corporativo. con
investigacion descriptiva aplicada. Es utilizado por 44 operadores para diagnosticar
y analizar el trabajo del operador. Aplicando modelos de operacién de tecnologia,
layouts de plantas y rutas, donde se decidio tomar 3 mediciones para mejorar la
confiabilidad, registrar tiempos de prueba y finalmente analisis de los datos
resultantes, concluyendo que existen ineficiencias y que las reparaciones retrasan

el tiempo de produccion y por ende afectar la productividad (p. 172).

Segun Duran (2019), en su tesis el estudio realizado para mejorar la optimizacion
de los procesos productivos se realizO un estudio cientifico orientado a la
realizacion de las tareas propuestas, teniendo en cuenta los alcances de su micro
y limitaciones de mejora a través de la investigacién para optimizar el proceso
productivo. Con la implementacion de estas herramientas se logra una reduccién
del 33,3% en el tiempo de los procesos creados durante la cosecha de la nuez, asi
como una reduccion del 50% en el proceso de fumigacion y seleccion. Se obtuvo
como resultado una reduccion de pérdidas en mermas y la aplicacién de altos

estandares de calidad. (p. 156).

Menciona Villacreses (2018), en su tesis del proyecto de investigacion mediante el
estudio tiempo y movimientos orientado a agilizar el proceso productivo de la

empresa embotelladora, ofreciendo alternativas para mejorar la productividad con



diagramas de flujo de métodos de proceso, tiempo de ejecucidén de cada trabajo
para determinar la eficiencia de tiempo y movimientos. En el area de coccion, es
primordial la utilizacion de unos portavasos de precipitacion, para logar eliminar
transportes innecesarios antes de agregar los aditivos quimicos. Aplicado el cambio
de coccidn por caldero y adquisicion de un serpentin, donde llegue a producirse en
la mitad del tiempo, ya que el producto incrementa su tiempo de vida Util con 2y 6
meses, dicha diferencia es 4 meses la cual podria reducir desperdicios como
distribucién, donde hay una gran diferencia de 4 meses que es favorable a la

empresa (p. 102).

Segun Escobar (2017), en su tesis mediante el estudio de tiempos y movimientos
para mejorar la eficiencia en el procedo de acarreo en una empresa minera. El
proposito de esta investigacion es identificar las deficiencias en el sistema de
acarreo y luego sugerir mejoras al método utilizado para iniciar los estudios de
desplazamiento y tiempo, mejorando asi el alcance de cada proceso. En cuanto al
estudio de tiempo antes mencionado, se encontré que los principales problemas
fueron el tiempo de inactividad, auxiliares, condiciones del sitio, falta de
coordinacion y planificacion operativa, para mejorar estos factores, se propuso un

mayor seguimiento y control del proceso, con el fin de reducir tiempos (p. 72).
En los articulos cientificos se menciona:

Segun Roswandy (2018), en su articulo, las lineas de produccion, el disefio de la
fabrica y la ubicacion de las maquinas deben ajustarse para garantizar una
produccion optima, pero se deben establecer objetivos especificos para obtener
resultados precisos. Asi, uno de los factores que mas influyen en la productividad
es la linea de produccién y la cantidad de trabajo. La eficiencia de la linea de
produccion entre los diferentes lugares de trabajo es fundamental para garantizar
la continuidad de la produccion de una empresa. Gracias al método adecuado de

balanceo de linea, aumenta la productividad y la eficiencia. (p.2).

Segun Herlambang (2019), en su articulo, los sistemas de trabajo en la industria
manufacturera son sistemas complejos que involucran personas, maquinas y
organizaciones. Se propone mejorar el trabajo para que pueda eliminar de manera

efectiva procedimientos y actividades que no agregan valor al producto. Uno de los



procedimientos que tienen la posibilidad de usar es Lean, que se fundamenta en el
término de reducir el desperdicio en las ocupaciones laborales. Lean Manufacturing
es eficaz para incrementar la productividad por medio de la supresién de desechos,
la supresion de mano de obra innecesaria, la optimizacién de la calidad del producto
y la reduccién de los plazos de entrega. El propésito de Lean Manufacturing es
minimizar precios e incrementar la productividad por medio de la supresion de

desechos. (p. 2).

Segun Broega (2017), en su articulo menciona que la aplicacion de la nueva
normativa muestra una mas grande responsabilidad con el medio ambiente y los
temas sociales, lo cual lleva a la reestructuracion de la industria textil, que no solo
cumple con los requisitos de esta normativa, sino que ademas cumple con las
labores establecidas. Se reciclan y los desperdicios de la industria textil se reutilizan
para una produccion mas limpia. Este fundamental cambio de entorno implica a
organizaciones privadas, organizaciones publicas, asociaciones publicas y mas. No

obstante, requiere de mayor compromiso de todas las entidades. (p. 2).

Segun Vitliemov (2019), en su articulo menciona que el analisis de diversos
sistemas de informacion incluidos empez6 a integrar herramientas mas
especializadas, como la administracion de las interrelaciones con los
consumidores, la planeacion y el seguimiento de la produccién, la idealizacion de
la produccién y la administracion de la cadena de abasto. Si bien la mayor parte de
las organizaciones no planean renunciar a por completo su informacion
incorporada, muchas organizaciones han implementado herramientas que les

permiten suplir varias funcionalidades de su informacion. (p. 4).

Segun Indrayani (2019), en su articulo menciona que el desarrollo de la industria
textil ha traido varios efectos positivos, como la recuperacion econoémica y el
crecimiento de las ganancias fiscales, abriendo varios puestos de trabajo para la
poblacién local. Empero ademas de aquellos efectos positivos, la industria textil
ademas tiene impactos negativos. Los residuos causados en el area textil
acostumbran ser residuos de varios procesos como lavado, tintoreria, acabados,

etcétera. (p. 3)
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Segun Budiman (2019), expres6 en su articulo que toda empresa debe medir la
jornada laboral, especialmente las pequefias y medianas empresas. La falta de
estandares de tiempo de trabajo hace que la produccion sea ineficiente y
desperdicie tiempo y mano de obra. El tiempo de trabajo se mide examinando los
procesos y operaciones de producciéon de una empresa, incluido el tiempo que lleva

producir un producto o realizar un trabajo. (p. 6).

Segun Marcella (2019), en su articulo menciona que, ya que los productores de
vidrio todavia permanecen trabajando para saciar las necesidades de los
consumidores, hay un producto en especial que tiene mas demanda que otros, es
el vidrio flotado de 2 mm o el vidrio flotado FL de 2,2 mm, disponible con ciertos
tamafos como 44x36cm, 48x20cm, 48x24cm, 48x34cm, 50x30cm y 50x20cm. De
todos los tamafios accesibles, el periodo de produccién de vidrio mas corto es el de
48x20 centimetros. Desafortunadamente, la inmediata produccion de vasos de 48
x 20 centimetros no ha sido compensada por la rapidez de recoleccion de vidrio. La

productividad también se puede mejorar reduciendo los estandares. (p. 7).

Lo que menciona Bakhtiar (2019), en su articulo menciona el costo de finalizacién
del Proyecto de Mejoramiento de la Linea Pipa Alue Raya segun el proyecto o la
pérdida de costos y como estimar el tiempo y costo de completar el trabajo del
proyecto y completar el proyecto antes de la finalizacién del proyecto. El método es
calcular el volumen de cada actividad, luego el peso se calcula como un porcentaje
del costo total como una curva en S. La curva S también se calcula a partir de la
carga de trabajo acumulada como porcentaje de los costos de los articulos dividido

por el presupuesto total del proyecto. (p. 7).

Lo que menciona M. Abbas (2016), el uso eficaz de la capacidad de produccion
depende de la planificacién adecuada del trabajo, la naturaleza del producto, el
tamafo del lote, la transferencia de energia y materiales y el rendimiento funcional
de activos intangibles como la planificacion de la produccion y procesos, la gestion
de inventario y la gestion de la cadena de suministro. La planificacion del trabajo de
la industria la realizan principalmente trabajadores experimentados que utilizan

lapiz, papel y graficos, asi como algunas bases de datos industriales. (p. 8).
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Para M Kemper (2017), debido a los bajos costos de produccion, la produccion textil
se ha trasladado a los paises asiaticos y la produccion de textiles técnicos de alta
calidad se esté trasladando gradualmente a Europa, por lo que un instituto de
tecnologia ha examinado el uso de la Industria 4.0 en la maquinaria y produccion
textil. Las condiciones previas para la implementacion exitosa de la Industria 4.0
requieren la recopilacion de informacién, las pruebas de tecnologia y la capacidad

de recaudar capital. (p. 7).

Lo que menciona K Flores (2020), la industria textil es muy importante para la
economia del pais ya que genera el 1,3% del PIB. Es considerada la segunda mas
importante del sector manufacturero, representando el 7,4% del PIB. Segun la
Asociacién Nacional de la Industria, el 87,5% de los textiles se consumen en el
mercado interno. La mayor parte de la industria textil esta compuesta por

microempresas, representando el 95% de empresas en este sector. (p. 10).

Para Muhammad (2018), el objeto de estudio es una casa de 36 m2. El método
CPM se uso en este estudio porque se esperaba que la herramienta se usara para
controlar la coordinacion de diferentes actividades en el lugar de trabajo para que
el proyecto pudiera completarse a tiempo. El propdsito de este estudio es planificar
su proyecto de construccion de viviendas utilizando los métodos CPM y PERT de

una manera mas eficiente en el tiempo. (p. 9).

Para Ayu (2019), el éxito del proyecto esta determinado por la aplicaciéon efectiva
de los estandares WBS. Otra ventaja del estandar WBS para proyectos es que
minimiza los cambios en el alcance del proyecto y la expansion del alcance del
proyecto, garantiza que el producto cumpla con los requisitos, evita la repeticion del

trabajo y, la pérdida de tiempo y dinero. (p. 5).

Lo que refiere Gnanavel (2017), este estudio se centrd en la produccién de cajas
de cambios en una parte especifica de la prueba. La literatura ha demostrado que
el enfoque Six Sigma se puede utilizar para mejorar la calidad en las industrias de
moldeo por inyeccién, fundicidon a presion, semiconductores y fabricacion [1 y 2].
Se resolvié una solucion especifica al problema de sobrecalentamiento del motor
utilizando enfoques Six Sigma [3]. La calidad esta comprobada por el rendimiento

alcanzado con Six Sigma en la industria de la ingenieria. (p. 8).
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Segun K Doungpueng (2019), TL se define de acuerdo con el estandar ASAE [10],
es decir, se relaciona con Tn, Tf, Tmy Th. Si se analizan estos periodos de tiempo
perdidos para identificar los principales efectos sobre el CEF, se pueden realizar
estudios para encontrar una solucion, aumentando asi el TCH CEF. Sin embargo,
se ha prestado muy poca atencion al impacto de la pérdida de tiempo en TAP CEP.
Por lo tanto, el objetivo del trabajo fue analizar el tiempo perdido en la recoleccion
de TCH durante la recoleccion de KDML105 y PSL2. (p. 8).

Teorias relacionadas

Ingenieria de métodos, Segun Niebel y Andris (2009), el desarrollo de métodos
implica el disefio, la creacion y la seleccion de los mejores métodos, procesos,
herramientas, equipos y habilidades de fabricacion para fabricar un producto
basado en las especificaciones desarrolladas. durante el desarrollo del producto.

(p. 2).

Estudio de tiempo, lo menciona Kanawaty (2014), el estudio de tiempo es un
procedimiento de medicidn del trabajo que se usa para registrar el tiempo y el ritmo
de trabajo en piezas de una labor en especial bajo ciertas condiciones y examinar

los datos para decidir el tiempo solicitado para terminar una labor. (p. 273).

Procedimiento para estudio de métodos, en mencién a Palacios (2016), es la
técnica usada en su indagacion radica fundamentalmente en la aplicacion del

procedimiento cientifico desarrollado por Descartes. (p.54).

Tiempo estandar en menciona a Niebel y Andris (2009), el tiempo total da una
cuota en minutos por pieza si se usa un cronometro de diez minutos, o en horas

por pieza si se usa un cronometro de diez horas. (p. 345).

Diagrama de proceso de andlisis del producto, para Janania (2008), el diagrama
de procesos y analisis representa graficamente los pasos de un proceso, labor o
trabajo, cambiando de esta forma los resultados de un paso al siguiente. Parecido
al diagrama de estudio del proceso humano, aqui obtenemos un panorama general
especifico donde tenemos la posibilidad de dictaminar qué mejoras tienen la
posibilidad de hacer en el proceso, lo cual les posibilita probar el procedimiento de

hoy y el procedimiento mejorado. (p. 25).
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Eficiencia, para Cruelles (2013), mide la relacion entre suministros y produccion,

con el objetivo de minimizar los costos de los recursos. (p.10).

Eficacia, para Cruelles (2013), est& relacionado con el grado en que se logran los

objetivos (p. 11).

Productividad, para Cruelles (2013), Es un coeficiente o indicador que mide la

relacion entre la produccion realizada y el nimero de factores. (p. 10).
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3.1. Tipo y disefio de investigacion
El tipo de investigacion es aplicada ya que, se va a realizar y luego ejecutar en la
empresa de confecciones y a su vez es de corte longitudinal, puesto que se
analizard el comportamiento de dichos resultados correspondientes al tiempo antes
y después tal como lo describe Hernandez, Ferndndez y Baptista (2014). Po lo cual
tenemos los disefios longitudinales que recopilan datos en diferentes momentos o
periodos para sacar conclusiones sobre el cambio, sus condiciones y
consecuencias. Dichos puntos o intervalos suelen estar predeterminados. (p.159).
El disefio del estudio fue pre-experimental y alternado longitudinal y cuantitativo,
con respecto a Hernandez, Fernandez y Baptista (2010). Este segundo disefio se
diagramaria asi:

G 01X 02
G: Area de costura de una empresa textil.
O1: Ingenieria de métodos sin aplicar
O2: Ingenieria de métodos aplicado
X: Ingenieria de métodos para incrementar la productividad
Este disefio tiene una ventaja sobre el anterior: hay un punto de referencia para ver
gué tan lejos estaba el grupo en la(s) variable(s) dependiente(s) antes del estimulo.
Esto significa que el grupo esta siendo rastreado. Sin embargo, los diagramas no
son adecuados para establecer relaciones causales.” (p. 136).
3.2. Variables y operacionalizacion
Variable independiente: ingenieria de métodos, lo que mencionan los autores
Niebel y Andris (2009), la Ingenieria de métodos implica el disefio, la creacién y la
seleccion de los mejores métodos, procesos, herramientas, equipos y habilidades
de fabricacién para elaborar un producto basado en las especificaciones
desarrolladas durante el desarrollo del producto. (p. 2).
Dimension 1: Estudio de métodos, segun Palacios (2016), el proceso de disefio
de métodos es la metodologia con enfoque global de resolucién de problemas. La
técnica utilizada en su investigacion consiste basicamente en la aplicacion del
método cientifico desarrollado por Descartes. (p.54).
Dimension 2: Medicién del trabajo, lo que menciona el principal participe del OIT
Kanawaty (2014), la medicién del tiempo es una técnica de medicion del trabajo

que se utiliza para registrar el tiempo y el ritmo de trabajo de partes de una tarea
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en particular bajo ciertas condiciones y analizar los datos para determinar el tiempo
necesario para completar un trabajo. (p. 273).

Variable dependiente: Productividad, segun Cruelles (2013), es un coeficiente o
un indicador que mide la relacién entre la produccion y la cantidad de factores. (p.
10).

Dimension 1: Optimizacion de recursos de tiempo, para Cruelles (2013), mide
la relacion entre los suministros y la produccion, con el fin de minimizar los costos
de los recursos (p. 10).

Dimension 2: Cumplimiento de Metas, para Cruelles (2013), es la medida en que
se logran los objetivos. (p. 11).

El cronograma de actividades y la matriz de consistencia se pueden consultar en el
Anexo 01y el Anexo 03.

3.3. Poblacion, muestra y muestreo

Poblacién, Segun Arias (2012), la poblacion objetiva, es un conjunto finito o infinito
de elementos con caracteristicas similares que haran que los resultados del estudio
sean amplios. Esto esta determinado por el problema y el objetivo del estudio.
(p.81).

La poblacién esta determinada por 60 registros.

Muestra, para Bernal (2010), es la porcion de la poblacion general seleccionada de
la cual se obtiene efectivamente informacion para el desarrollo del estudio y sobre
la cual se realizaran mediciones y observaciones de las variables estudiadas. (p.
161).

La muestra esta determinada por la misma cantidad de la poblacidén ya que se esta
trabajando con la totalidad de la poblacién.

Muestreo, en este estudio no habra muestreo porque nuestra muestra es censal y
estan convenientemente identificados, por lo que trabajamos con toda la poblacion.
Unidad de anélisis

Para nuestra investigacion la unidad de analisis sera en el area confeccidon de
casaca de la empresa.

3.4. Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnica, segun Arias (2010), la observacion es un método para ver o capturar

sistematicamente todos los eventos, fenémenos y situaciones que ocurren en la
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naturaleza y la sociedad en funcion de objetivos de investigacion predeterminados.
(p. 69).

Validez, lo que menciona Lopez y Fachelli (2015), es conveniente incluir reflexién
e ingenieria para controlar el instrumento y establecer consistencia con el objeto de
estudio que se ha desarrollado durante el andlisis y construccién de la medida. Las
mediciones requieren cumplir con dos caracteristicas importantes: correccion y
confiabilidad. Establecer la validez y la confiabilidad de los conceptos teéricos al
realizar una medicion técnica debe complementar la logica del proceso de
medicion. (p. 28).

El instrumento que se empleard para constatar la validez se realizara a traves de
hojas de medicion

Confiabilidad, para Bernal (2010), las fuentes primarias son todas las fuentes de
las que se obtiene directamente la informacion, es decir, de donde procede esta
informacion. Esto también se conoce como informacion de primera mano o de
campo. Estas fuentes son personas, organizaciones, eventos, medio ambiente, etc.
La informacion primaria se obtiene mediante la observacion directa de los
acontecimientos. (p. 191-192).

En este estudio, la confiabilidad de la recopilacion de datos se basa en la
observacion de la fuente principal, la empresa estudiada.

3.5. Procedimientos

Resefa histérica: Somos una empresa especializada en la produccion, desarrollo
y comercializacion de prendas confeccionadas, y contamos con muchos afos de
experiencia en la industria textil. Por ello, nuestros productos se fabrican bajo

estrictos estandares de calidad, desde el corte de la tela hasta el producto final.

Mision: Lograr la satisfaccion del cliente a partir del desarrollo y produccion de

prendas confeccionadas.

Vision: Serlideres en el desarrollo y comercializacion de la industria textil, asi como

en el mercado nacional e internacional.

Politica de Calidad, La empresa estd comprometida con el desarrollo, produccién
y comercializacion de prendas de vestir, y la gestién para cumplir con los requisitos
sobre la base de la mejora continua de la calidad del producto para satisfacer a sus

clientes.
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Linea de produccién

En la linea de produccion de confecciones se cuentan con personal los cuales son:
ocho maquinistas de costura, una manual y una supervisora de linea, el
procedimiento de la elaboracion del producto empieza con el habilitado de las
piezas de casaca que procede de la linea de corte, se confecciona de acuerdo al
modelo de una prenda sin tener un método de procedimiento, los costureros no
tienen un procedimiento adecuado en las operaciones de confecciones generando
composturas, se prolonga mucho tiempo en su confeccion lo que ocasiona la
demora en la entrega de los productos al cliente lo cual eleva el costo de la prenda

y las pérdidas econdmicas para la empresa.

Graficos y figuras 1: Modelos de casaca

| ——
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Maquinarias de confeccion

La empresa cuenta con 12 maquinarias industriales de costura en tejido punto las
cuales son las siguientes: cuatro maquinas remalladoras; cinco maquinas rectas,
una maquina bastera, una recubridora y una maquina tapetera se designa 8

magquinistas y 1 habilitadora.

Gréaficos y figuras 2: Maquinas
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Proceso core de laempresa

Mapa de proceso, la empresa de costura cuenta con tres funciones de procesos

las cuales son:

Proceso estratégico, se define como la parte gerencial, administrativa y financiera
ese proceso representa la parte sélida de la empresa donde puede realizar la
planificacion estratégica, de la adquisicion de los materiales para la produccion y

realizar la distribucién de los productos a los mercados.

Proceso clave, Esta determinado por la cadena productiva, que es el area mas
importante de la empresa, llegando a ser elemento basico de la riqueza, es donde
todo el proceso de investigacion esta enfocado a mejorar e incrementar la

productividad.

Proceso de apoyo, este proceso es necesario cuando se requiere el servicio de

las diferentes necesidades de la empresa.

Graficos y figuras 4: Diagrama del proceso Core

Proceso Estratégico
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Situacién actual, la empresa de confecciones trabaja de manera empirica
desconociendo la estandarizacion de tiempo en el proceso de la casaca en sus

determinadas operaciones y no se tiene un método adecuado de trabajo, de
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manera que se va a implementar la herramienta de ingenieria de método las

siguientes secuencias:

Emplear las 8 etapas de Kanawaty luego desarrollar los formatos de medicion de
tiempos, tomar los datos de la empresa, desarrollar los diagramas DAP, DOP, de
recorrido y el diagrama bimanual. Desarrollar el balance de linea y analizar la
situacién actual después ejecutar la propuesta de la implementacién para luego
ejecutar el plan de accion de las causas relevantes para realizar la implementacion

de la investigacion y al final comparar los resultados obtenidos.

La empresa textil carece de la estandarizacion de tiempo por lo cual su volumen de
produccién es incierto por lo cual se va emplear la herramienta de ingenieria de

métodos con los pasos de las 8 etapas de Kanawaty las cuales son:

1. Seleccionar; 2. Registrar; 3. Examinar; 4. Establecer; 5. Evaluar; 6. Definir; 7.

Implantar y 8. Controlar

Tabla 1: Promedio semanal de la productividad antes de implementar el método

Empresa: |Metodo: pre test

Analista:

Optimizacién de tiempo recursos

Eficiencia={Tiempo estandar)/(Tiempo real)*100

Cumplimiento de Metas

Eficacia=(Produccidn de casacas real obtenido)/(Produccién de casacas programadas)*100

Formato de recoleccion de dato Indicador:
Optimizacién Cumplimiento
Mes Dia de inicio de recursos de - Productividad
] de metas
tiempo
lunes, 8 de Noviembre de 2021 76.04% 78.33% 59.57%
. lunes, 15 de Noviembre de 2021 77.05% 75.00% 57.78%
Moviembre :
lunes, 22 de Noviembre de 2021 77.53% 74.17% 57.52%
lunes, 29 de Noviembre de 2021 77.26% 75.83% 58.57%
Diciembre [lunes, 6 de Diciembre de 2021 77.05% 72.50% 55.87%
Promedio total 76.99% 75.17% 57.86%

Descripcién: se tiene la tabla de promedio total por semanas lo cual demuestra que
en la optimizacion de recursos de tiempo se tiene un promedio de 76.99%; en el
cumplimiento de metas un promedio total de 75,17% y en la productividad un
promedio total de 57,86 % a lo que indica que la produccién de casacas en la

empresa no se llega a cumplir con los pedidos por dia.
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Tabla 2: Registro de datos de la optimizacion de recursos de tiempo (antes)

) Arreglo de Falla de Tiempo
Dias _ ) Tiempo real
composturas maguina estandar
lunes, 08 de Moviembre de 2021 68 &0 362 480
martes, 09 de Moviembre de 2021 59 &0 361 480
miércoles, 10 de Noviembre de 2021 5B 55 367 480
jusves, 11 de Noviembre de 2021 57 54 369 430
viernes, 12 de Moviembre de 2021 56 57 367 480
sdbado, 13 de Moviembre de 2021 58 58 364 480
lunes, 15 de Noviembre de 2021 59 59 362 430
martes, 16 de Moviembre de 2021 57 G4 369 480
miércoles, 17 de Noviembre de 2021 56 51 373 480
jueves, 18 de Moviembre de 2021 54 52 374 480
viernes, 19 de Moviembre de 2021 55 53 372 480
sabado, 20 de Moviembre de 2021 56 55 369 480
lunes, 22 de Moviembre de 2021 58 52 370 480
martes, 23 de Noviembre de 2021 54 50 376 430
miércoles, 24 de Noviembre de 2021 59 G4 367 480
jueves, 25 de Moviembre de 2021 56 51 373 480
viernes, 26 de Moviembre de 2021 57 52 371 480
sabado, 27 de Moviembre de 2021 54 &0 376 480
lunes, 29 de Moviembre de 2021 52 &0 378 480
martes, 30 de Moviembre de 2021 56 53 371 480
miércoles, 01 de Diciembre de 2021 54 51 375 430
jusves, 02 de Diciembre de 2021 58 52 370 480
viernes, 03 de Diciembre de 2021 56 56 368 480
sdbado, 04 de Diciembre de 2021 59 5B 363 480
lunes, 06 de Diciembre de 2021 58 57 365 480
martes, 07 de Diciembre de 2021 57 54 369 480
miércoles, 08 de Diciembre de 2021 54 55 371 480
jusves, 09 de Diciembre de 2021 56 54 370 430
viernes, 10 de Diciembre de 2021 54 55 371 480
sdbado, 11 de Diciembre de 2021 51 56 373 480
Total 1656 1518 11086 14400
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Graficos y figuras 5: Registro de datos de la optimizacion de recursos de tiempo (antes)

Optimizacion de recursos de tiempo
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B Tiempo estandar  ss===Tiempo real

Indicador:
o ) tiempo estandar
Optimizacion de recursos de tiempo = — * 100

tiempo real

Operacion:

Optimizacion d de ti 08e 100
= —x
ptimizacién de recursos de tiempo = -0

En la optimizacion de recursos de tiempo antes se tiene un total de = 76.99%

Descripcién: En la recoleccion de datos realizada anteriormente, el tiempo estandar
total obtenido fue de 11.086 minutos y el tiempo real es de 14.400 minutos utilizados
en el indicador, hubo un total de 76,99% en general en la optimizacién del tiempo

fuente en la recoleccién de datos previa a la implementacion.

24



Tabla 3: Registro de datos del cumplimiento de metas (antes)

Produccion de

Produccion de

Total

Dias casaca real casaca
obtenida programadas

lunes, 08 de Noviembre de 2021 15 20
martes, 0% de Noviembre de 2021 16 20
miércoles, 10 de Moviembre de 2021 15 20
jueves, 11 de Noviembre de 2021 16 20
viernes, 12 de Noviembre de 2021 16 20
sabado, 13 de Noviembre de 2021 16 20
lunes, 15 de Noviembre de 2021 15 20
martes, 16 de Noviembre de 2021 16 20
miercoles, 17 de Noviembre de 2021 14 20
jueves, 18 de Noviembre de 2021 13 20
viernes, 19 de Noviembre de 2021 16 20
sabado, 20 de Noviembre de 2021 14 20
lunes, 22 de Noviembre de 2021 15 20
martes, 23 de Noviembre de 2021 15 20
miercoles, 24 de Noviembre de 2021 14 20
jueves, 25 de Noviembre de 2021 16 20
viernes, 26 de Noviembre de 2021 14 20
sabado, 27 de Noviembre de 2021 15 20
lunes, 29 de Noviembre de 2021 15 20
martes, 30 de Noviembre de 2021 16 20
miércoles, 01 de Diciembre de 2021 14 20
jueves, 02 de Diciembre de 2021 15 20
viernes, 03 de Diciembre de 2021 15 20
sabado, 04 de Diciembre de 2021 16 20
lunes, 06 de Diciembre de 2021 14 20
martes, 07 de Diciembre de 2021 15 20
miercoles, 0& de Diciembre de 2021 14 20
jueves, 09 de Diciembre de 2021 14 20
viernes, 10 de Diciembre de 2021 15 20
sabado, 11 de Diciembre de 2021 15 20

451 G00
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Graficos y figuras 6: Registro de datos del cumplimiento de metas (antes)
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N Produccion de casaca real obtenida e Produccion de casaca programadas

Indicador:
o Produccién de casacas real opbtenida
Cumplimiento de metas = — *
Produccion de casaca programadas
Operacion:

* 100

i 4
Cumplimiento de metas = 00

En el Cumplimiento de metas antes se tiene un total de = 75.17%
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Descripcién: se tiene el registro en la toma de datos antes en relacion a la

produccion de casacas real obtenida que es de 451 unidades y se tiene la

produccion de casacas programadas al dia de unas 600 unidades los cuales

empleados en el indicador se tiene un total de 75.17% en el cumplimiento de metas

realizados en la toma de datos previa de la implementacion.
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Tabla 4: Registro de datos de la productividad (antes)

. Optimizacion Cumplimiento
Dias de recursos Productividad
, de metas
de tiempo

lunes, 08 de Noviembre de 2021 75,42% 75,00% 56,56%
martes, 09 de Noviembre de 2021 75,21% 20,00% 60,17%
miércoles, 10 de Noviembre de 2021 76,46% 75,00% 57,34%
jueves, 11 de Noviembre de 2021 76,88% 80,00% 61,50%
viernes, 12 de Noviembre de 2021 76,46% B0,00% 61,17%
sabado, 13 de Noviembre de 2021 75,83% 20,00% 60,67%
lunes, 15 de Noviembre de 2021 75,42% 75,00% 56,56%
martes, 16 de Noviembre de 2021 76,88% B0,00% 61,50%
miércoles, 17 de Noviembre de 2021 77,71% 70,005 54,40%
jueves, 18 de Noviembre de 2021 77,92% 75,00% 58,44%
viernes, 19 de Noviembre de 2021 77,50% 80,00% 62,00%
sabado, 20 de Noviembre de 2021 76,88% 70,00% 53,81%
lunes, 22 de Noviembre de 2021 77,08% 75,00% 57,81%
martes, 23 de Noviembre de 2021 78,33% 75,00% 58,75%
miércoles, 24 de Noviembre de 2021 76,46% 70,005 53,52%
jueves, 25 de Noviembre de 2021 77,71% 80,00% 62,17%
viernes, 26 de Noviembre de 2021 77,29% 70,00% 54,10%
sabado, 27 de Noviembre de 2021 78,33% 75,00% 58,75%
lunes, 29 de Noviembre de 2021 78,75% 75,00% 59,06%
martes, 30 de Noviembre de 2021 77,29% 80,00% 61,83%
miércoles, 01 de Diciembre de 2021 78,13% 70,00% 54,69%
jueves, 02 de Diciembre de 2021 77,08% 75,00% 57,81%
viernes, 03 de Diciembre de 2021 76,67% 75,00% 57,50%
sabado, 04 de Diciembre de 2021 75,63% 80,00% 60,50%
lunes, 06 de Diciembre de 2021 76,04% 70,00% 53,23%
martes, 07 de Diciembre de 2021 76,88% 75,00% 57,66%
miercoles, 08 de Diciembre de 2021 77,29% 70,00% 54,10%
jueves, 09 de Diciembre de 2021 77,08% 70,00% 53,96%
viernes, 10 de Diciembre de 2021 77,29% 75,00% 57,97%
sabado, 11 de Diciembre de 2021 77,71% 75,00% 58,28%

Total 76,99% 75,17% 57,86%
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Graficos y figuras 7: Registro de datos de la productividad (antes)
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Emmm Optimizacion de recursos detiempo  mEmm Cumplimiento demetas e Productividad

Indicador:

Productividad = Optimizacion de recursos de tiempo X Cumplimiento de metas

Operacion:

Productividad = 76.99% X 75.17%

En la productividad antes se tiene un total de = 57.86%

Descripcién: en el registro de la toma de datos antes se obtiene el total en la
optimizacién de recursos de tiempos que es de 76.99% y el total en el cumplimiento
de metas que es de 75.17% los cuales empleados en el indicador se tiene un total

de 57.86% en la productividad antes de emplear la implementacion.
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Tabla 5: Toma de tiempo antes de laimplementacién

FICHA DE HOJA DE OBSERVACION
= Y’; ) Anahsta |Gamarra Galarza, Roxana METODO

| I Asea: Linea de cosoara ANTES:

') Products Casacas DESPUES:

¢ O Mateniak Tela polar Semana N°

. Operasic: Fecha
E Dawerigelts del steomonto 1l 2| 3| 4 3 6 18910”’“”"‘15%“
1| Desamarrar paguete 0.08 009|008 |0.080.08/009|008(0.09]/008/009|0.08|100|008|0.01] 0.1
2|Basta de bolsillo 021]022]023/023]022[021[022]023]023]/024[022]100[022]0.03! 026
3 |amarrar paguete 0.080.09|008|0.08]008|008|008(0.09|008|000|008|100|008|001] 0.1
4 transportar a otra magquina 0.05|0.04|0.05[0.04]005]|0.04|006[0.05]|006}006|0.05(100|005|0.01! 0.06
| Desamarrar paguete 0.07]|008|007|008]009]|007|008[0.09]|008|009|0.08|100|0.08|001] 009
6|Pegado de bolsillo 215|214 (213212204 211212204 202232213 100 [ 213 | 0.32] 245
7 |amarrar paquete 008|009|008|008|008|009|008|009|008|009[008| 100|008 |001] 01
8| transportar a otra maquina ol11|oir|oaz2foartloi2lorr|otifort]oi12fo12f{o11] 100|011 |002] 013
9! Desamarrar paguete 007|008|007|008/009|007|008|009]|008/009|008|100|008|001| 009
10 [Pegado de canesu 025|027|028[025/026/027|025[026|027]027{026/100|026|004] 03
11 |amarrar paquete 008|009|008|008]0.08|009|008[00%|008|009|008|100|008|001| 0.1
12| transportar a otra maquina 0.05|0.04|0.05[0.04005]|0.04|006|0.03]|0.06]0.06{005| 100 |005[0.01| 006
13 | Desamarrar paguete 0.07|0.08|0.07|0.08!0.09|007|0.08[0.09|008|0.09|008| 100 | 0.08 |0.01| 0.09
14|Union de hombro 031|035|031[033/032/034[032(035/035/036[033/100|033[0.05! 038
15! amarrar paquete 0.08|009|0.08|0080.08|009|008|009|0.08|009|008|100|008|001] 0.1
16/ transportar a otra maquina 0.05[0.0400%|0.04|0.05[004]|006|0.0%[0.06]0.06|0035| 100 [005]001! 0.06
17| Desamarrar paguate 0.07|0.08 | 0.07|0.080.09|007|008[0.09]008)009|008| 100|008 |0.01| 0.09
18 |Recubierto de hombro 22|024]023[025]/023/024|025(026]/0.25{024[024(100|024[0.04] 028
19! amarrar paquete 0.08|009|008|008]008/009|008[009|0.08|009|008|100|008|001] 01
20|transportar a otra maquina 0.05|0.04|0.05|0.04]005|004|006[005|006|006|0.05|100|005|001] 006
21| Desamarrar paguate 007|008|007|008!009|007|{008|009|008!00%|008| 100|008 |001! D09
22{Pegado de mangn 058|056|057|055/059|058|056(058]|057/056[057|100|057|009] 066
23| amarrar pagquets 008|009|008|008/008/009|008[009|008/009|{008|100|008|001| 01
24/ transportar a otra maquina 005|004|005|/004/005/004|006(005|006/006{005|100|005[001| 006
25| Desamarrar paguete 0.07|008|007[008!0.09|007|008(0.09|008|009|008|100|008|001!| 009
26| Pespunte de manga recubierto 031/031]031/027/029/029|031(028/029!029| 03 [100| 03 |0.04] 034
27| amarrar paquete 0.08|0.09|0.08 |0.080.08/0.09|0.08(0.09|0.08|0.09|{0.08| 100 |0.08|0.01| 0.1
28| transportar a otra maquina 0.07|0.08|0.07|0.07|0.07|0.08|007|0.07|0.08|0.07}0.07| 100 | 0.07|0.01 | 0.08
29! Desamarrar paquete 0.07 008|007 [0.08!009|0.07|008(0.09]|0.08!0.09|008|100|008|0.01! 0.09
30!Cerrsdo de costado 057|055]|056|054]/052|055|056(0.54]|0%56|057|[055|100|0.5%|0.08] 0.63
31|amarrar paquete 0.08 | 0.09|0.08|0.080.08|0.09|0.08|0.00[0.08]0.09|008| 100 (008|001 0.1
32|transportar a otra maquina 0.05|0.04|005[0.04]005|004|006[0.05]|0.08|006}0.05(100|00%|001] 006
33| Desamarrar paguete 0.07|008|007|008000|007|008|000]|008!000]008|100|008|001! 000
34 de pretina basta faldon 055[(0%6|057]|058/056|058[058|059]|059/058|057]100]|057]009] 0.66
35 |amarrar pagquate 008|009|008|008]|008|009|008[009|008|009|008| 100 |008|001] 01
36| transportar a otra maquina 005|004|005|004/005/004|006[005|006/006{005(100|005|001| 006
37| Desamarrar paguete 007|008|007|008!/009|007|008|009|008!00%|008| 100|008 /001! 009
38| Pespunte de pretina basta faldon | 035033 |035/034/035[/036|035|035/035/0.36[035| 100 |035|005] 04
39! amarrar paquete 0.08|009|005[008]|008|009|008[009|008|009|{008|100|008|001] 0.1
40| transportar a otra maquina 0.07|0.08|0.07|0.07]0.07|0.08|0.07[0.07|0.08|007|007| 100 |0.07|0.01| 0.08
41 |Desamarrar paguete 0.07|0.08|0.07 | 0.080.09{007{008|0.09|0.080.09|0.08| 100 |0.08]{001! 009
42 |Orillado de delantero 0.15/014]0.15[014/014|015|014(0.14/012/0.15[0.14| 100 |0.14 002! 0.16
43 |amarrar paguate 008009008 |0080.08/009|008[0.09]0.08|0.09|008(100|008|001| 0.1
44| transportar a ofra maguina 0.05|0.04|0.03[0.04]005]|0.04|006(0.05|0.06|0.06|005| 100 |0.0%|0.01| 0.06
45| Desamarrar paguete 0.07|0.08|0.07|[0.08009|007|008(0.09]008|009|008| 100|008 |0.01| 0.09
46| Pegado de cierre 151181153 [154/1.62{183|182|151[196/157[1%3]|100[153/023]176
47 | amarrar paquate 0.08|009|008|008]008|009|008[009]|008|000|008|100|008|001] 0.1
48 |transportar a otra maguina 0.05|004|005|004]005|004|006[005]|006]006]005(100|005|001! 006
42| Desamarrar paguete 007|008|007 008 002|007]008|009|008]009|008|100|008|001] 008
50| Collareta al cierre 025|024|026[025/024/025]/026[025/|024/025[/025/100|0.25[0.04] 029
51 |amarrar paquste 008|009|008|008|008/009|008[009]|008!009|008|100|008|001] 01
2| transportar a otra maquina 0.05]0.04|005|004]005{004|006|0.05|0.06]006|005| 100 |0.05|001| 006
53| Desamarrar paguete 007|008|007[008!0.02|007|008[009|008/009{0.08| 100|008 [001| 009

29



$4 |Pespunte de clerre 042|/041[/041[042(043|042/043[041]041/042/042]100 0420056048
S5 |amarrar paguete 008(009|008|008|008|009(008|0.09/0.08|009|008]100(008[{001| 0.1
36 |transportar a otra maguina 007|008|007(007(007(008|0.07[007[0080.07]007] 100 {0.07|001|0.08
57 | Desamarrar paguete 007(008|007|008(00%2|007/008|0.09/008)/0.09|008]100|008[001]0.09
58 |Remallado de eguehexud« 025|024|026|025|024(026[{025/024/024]025/025]/100{025|004|029
59 |amarrar paguate 008|009|008|008|(008|009|008|009|008|009|008] 100 |008|001| 0.1
60 |transportar a otra maguing 005|004|005[(004(005(/004|006|0.05]|0.06]|006|005] 100 |0.05|001 | 006
61 |Desamarrar paguete 0.07|0.08/007|008({009|007|008|009[0080.09]0.08] 100 {0.08]0.01/|0.09
2 [Remallado de capucha interior 25|027)|028[(025(026|027[025]026/027]/027/026] 100 (026]0.04| 03
63 |amarrar paguete 008 [(009|008|008|(008)|009|(008|0.09/0.08[009|0.08] 100 |0.08]{0.01| 0.1
64 | transportar a otra maguina 005|/004|005/004[{005/004|/006[{0.05[{006/006/005]100]005|001| 006
65 | Desarnarrar paguste 007|008|007|(008|(009|{007|008|/009/008{009|008] 100 |008|001 | 009
66 |Unidn de m 032|031|035/033{032|/031|031|/032/033/031/032/100]032/005|037
67 |amarrar paguate 0.08|0.09|008|0.08|008|009|(0.08|0.09/008|009|0.08!100|0.08|0.01| 0.1
68 | transportar & otra maguina 003]|004(005|004]{005(0.04|006]|005[006/0.06|0.03] 100 ]0.05]0.01|0.06
69 | Desamarrar paguete 007(008|007|008[009|007|(008|0.09/0.080.09|008] 100 |0.08[0.01]|0.09
70|0jaliflo de capucha 0.15[(016|015|016[016]|0.15/0.16]0.16{0.16]/0.17|0.16] 100 |0.16 002 | 0.18
71 |amsarrar paguete 008|002 |008|(008|008|009|008|009{008/002|008| 100 008|001 | 0.1
72 |transportar a otra maguina 007|008|007|007|(007|008|007|007|0.08/007|007| 100 {007|001]| 008
73 | Desamarrar paguate 007|008|007|008(009|007|0.08|009!008/0.09|008] 100 |0.08|0.01/|0.0°
74 |Basta de capucha 025(024|024|/024(025/024/023]/023{/024[0.24|0.24]1000.24|0.04| 028
75 |amarrar paguete 008(009|008|008[{008)|009|(008|0.09/0080.09|0.08] 100 (008|001 0.1
76 |transportar a otra maguina 007(008|007|007(007|008/007{007/0080.07/0.07]100]0.07[0.01)| 0.08
77 | Desarnarmar paguete 007|008|007|(008(D09|007|008|009/008,009|/008]| 100 (008|001 | 009
78 da capucha 654|655|655|654|651|(652|651|652{651[/651|/653]100/653|098| 75
79 |amarrar paguate 008|009|008|008(008|009|008|009|008)009|008]100{008|001| 0.1
80 |transportar a otra maguina 007008007 |007(007|008|007|0.07|008[0.07]007] 100 |007/0.01 | 0.08
81 |Desamarrar paguate 007(008|007|008[009|007|008|0.09|008|0.09|0.08! 100 |0.08|0.01| 0.0%
2 de tapete 25|026(/028[(026|027(028|026/028[0.27)028|027| 100 {0.27|0.04| 031
83 |amarrar paquete 008|009|008|008(008(009|(008|005/008/009/008] 100008001/ 0.1
84 [transportar a otra maguina 007|008|007|007(007(008|007|007[{008|007/007]100|007|001| 008
85 |Desamarrar paguate 007|008|007|008[{009|(007|0.08|009|008|009|008| 100 |0.08|0.01|0.09
86 |Asentado de tapate 159187151 [158|/157(156|157|158]159/157|1.57]|100|157|024| L8
87 |amarrar paguete 008(009|008|008|008|009[008|0.09]0080.09/0.08 100 (0.08]001| 0.1
88 |transportar a otra maquina 007(008]|007|007[007|0608|/007|007|008]007]0.07]100|0.07]0.01]| 0.08
§9 | Desamarrar paguete 007|008|007|008(009[(007|0.08|0.09/008|009|008] 100 |0.08|0.01 | 0.09
90 |Cerrado de pusio 021|022|023|(021(022|023|024|025/023/024|/023|100{023(003|0.26
91 |amarrar paguate 008|009|008|008(0D08|009|008/009/008{009|/008! 100 |00E|001| 0.1
2 |transportar a otra maguing 0.07|008|007|007(007|008|007|007|008)007]007] 100007001 0.08
93 | Desamarrar paguate 0.07|008|007|008(009|007|0.08|009/008)0.09|008] 100 |0.080.01|0.09
94 |Pepado de puio 032(031]032|034(033|034/032/033/032/033/053]100]033[0.03| 038
95 |amarrar paguete 008(009|008|008[008|009/008|009/0.08;0.09/008] 100 |008[{001| 0.1
96 |transportar a otra maguina 007|008|007|007(007|008|007{007{008/007|/007| 100 007|001 | 008
97 | Desamsarrar paguete 007|008|007|008(009|007|008|009{008|009|008| 100 |008|001|0.09
98 |Pespunte de pufio 025|/026|/024|023{022|025|/026{024/025]/026/025]100]025|0.04|028
99 |amarrar paguate 008(009|008|008|008|009[008|009|0.08|0.09|008]100|(008[0.01| 0.1
100 |transportar a mesa de inspeccion | 027|026 (027 )| 026|028 (026 0.27]026{0.27]0.26|0.27] 100 {0.27 | 0.04 | 0.31
101 |Desamarrar paguete 007(008|007|008[009]|007|008|0.09/0.08|0.09|0.08]| 100 |0.08|0.01| 0.09
102 |Inspeccion final 2261226(223]1225(1226[/225)1224|226§225]12237]1225]100]2325|034]2.59
103 |amartar paguete 008|009 |008|(008|(0D08|009|008|009/008|009|008] 100 {008|001| D1
Tiempo ciclo (minutos) 3053
T.P =~Tiempo promedio V= Valoracion T.N = Tiempo normal S= Suplemento T .E = Tiempo estandar

Descripcién: Se realizé una medicion de tiempo de todas las operaciones con un
tiempo de ciclo de 30,53 min para el montaje de la chaqueta, también se verifico
gue el cuello de botella era el pegado de la capucha con un tiempo estandar de 7.5
min y el pegado de bolsillo con un tiempo de 2,4 min, Seran analizados los tiempos

y mejorar los métodos para estandarizar el tiempo exacto.
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Plan de acciéon

Tabla 6: Falta de método de trabajo adecuado.

Falta de metodo de

Causa raiz evaluada trabajo adecuado

Frocedimiento de

Proceso adecuado metodo de trabajo
adecuado
Area de investigacidn Linea de costura

Cronograma Febrero

Acciones a tomar con |a directiva

unes 14 al viemes 18

lunes 07 al viemes 11
unes 21 al viemes 25
lunes 28 al viemes 04

Acciones a llevar con el Jefe
1. Adquirr guias para costura y equipos modernos para acabado.

2. Desarollar balance de linea modular en 1a linea de costura.

3. Desarrollar |a ficha tecnica de armado de casaca.

4. Desarrollar una ficha tecnica de |a calidad de caostura.

Acciones a llevar con el Supervisor
1. Seguir el modelo en linea madular paso a paso.

2. Sequir a la letra la ficha tecnica en el procedimiento.

3. Apuntar los puntos criticos en el procedimiento de confeccidn.

4. Reunidn con los encargados para analizar los avances.

Acciones a llevar con el Operario
1. Sequir la secuencia en la linea modular establecido.

2. Desarrollar un prototipo antes de empezar la produccian.

Descripcién: las acciones que se tienen que llevar con el Jefe del area de trabajo

son las siguientes:

1. Adquirir guias para la confeccion de la casaca como patita para cierre, guia para

el asentado del tapete, guia para el ojal ademas se tiene que asignar maquinas

31



autométicas para el pegado de cierre y para el asentado de tapete donde deje el

atraque perfecto y no haya grumos.

2. Desarrollar balance de linea modular, ya teniendo los tiempos por cada operacion

de costura estandarizado.

3. Desarrollar una ficha técnica de armado de casaca donde especifica el armado
de cada pieza, la cantidad de puntadas que debe de tener y el tipo de maquina que

debe de usar.

4. Desarrollar una ficha técnica de control de calidad de la casaca donde se deben
de especificar las medidas en tela cortada, en proceso de confeccién y cuando la

prenda esté terminada.

las maquinas de costura tienen que estar bien graduadas para la confeccion de
casacas para evitar generar reprocesos antes de confeccionar se tiene que probar
en retazos, verificar la tension, el ancho de tejido del acabado de la maquina y

observar que no haya derrame de aceite.
Las acciones que se tiene que llevar con el supervisor son las siguientes:

1. Seguir el modelo en linea modular paso a paso hasta formar un nuevo habito de

trabajo.

2. Seguir a la letra la ficha técnica en el procedimiento para evitar mal proceso de

costura para evitar descoser las prendas.

3. Apuntar los puntos criticos en el procedimiento de confeccion para luego después

mejorarlos y evitar reprocesos.

4. Reunion con los encargados para analizar los avances de las medidas tomadas.
Las acciones que se tiene que llevar con el operario es:

1. Seguir la secuencia de la linea modular establecido.

2. Desarrollar un prototipo antes de empezar la produccidén tomar en cuenta la ficha
técnica lo cual detallan el procedimiento adecuado de la costura de la casaca y las

medidas, el operario tiene que acatar lo que se les indica.
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Tabla 7: Falta de estandarizacién en el proceso de produccidn.

Falta de
Causa raiz evaluada estandarizacion en el
proceso de produccion.

Proceso de produccion
Proceso adecuado estandarizado.

Area de investigacidn Linea de costura

Acciones a tomar con la directiva

lunes 14 al viemes 18

lunes 21 al viemes 25
lunes 25 al viemes 04

lunes 07 al viemes 11

Acciones a llevar con el Jefe
1. Se adquieren los equipos que ayuden en la toma de tiempo.

2. Se desarrollan los formato en word para la toma de tiempo.

3. Se desarrolla la hoja de calculo en excel para la estandarizar de los tiempao.

Acciones a llevar con el Supervisor

1. Designar y coordinar el operario calificado para la toma de tiempo.

2. Abastecer al operario trabajo durante la toma de tiempo.

3. Reunion con todos los interesados.

Acciones a llevar con el Operario

1. Instruir al operario calificado la secuencia de la toma de tiempo.

2. Tomar participe en todas las actividades de medicidn de tiempo.

Descripcién: las acciones que se tienen que llevar con el Jefe en la siguiente causa

analizada son las siguientes:

1. Se adquieren los equipos que ayuden en la toma de tiempo lo cual es el

cronometro y el tablero de apuntes.

2. Se desarrollan los formatos en Word para la toma de tiempo los cuales seran

muy usados en todo el tiempo de la implementacion.
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3. Se desarrolla la hoja de calculo en excel con la toma de datos que se tiene lo

cual se procesara para estandarizar los tiempos de cada proceso y en su conjunto.
Las acciones que se tiene que llevar con el supervisor son las siguientes:

1. Designar y coordinar al operario calificado para la toma de tiempo ya sea por su
antigliedad en la empresa o por la eficiencia en su trabajo, aquel operario tendra
gue colaborar de manera justa sin tener retrasos voluntarios o equivocaciones lo
cual alteraria la medicion y el justo tiempo en el proceso, el compromiso del operario

con la empresa tiene que ser sincero.

2. Abastecer al operario trabajo durante la toma de tiempo para evitar que se
interrumpa en la medicién y no se llegue a tomar el tiempo necesario para tener el

promedio que se requiere.

3. Realizar reuniones con todos los interesados para verificar de qué manera se va

desarrollando el proyecto.
Las acciones que se tienen que llevar con el operario son las siguientes:

1. Instruir al operario calificado la secuencia de la toma de tiempo se requiere que

este concentrado y sereno para poder tomar la medicion.
2. Tomar participe en todas las actividades de medicion de tiempo.

los formatos juntos con los equipos se utilizaran para la medicion de tiempo, se
asigna al operario mas 6ptimo para la toma de tiempo en la linea de costura y
fomentar al operario en ser consiente con el trabajo justo para la medicidn de las

operaciones que realiza.
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Tabla 8: Demasiado reproceso de costura.

Causa raiz evaluada

de costura.

Demasiado reproceso

Proceso adecuado

Contol de calidad en el
proceso de costura

Area de investigacion

Linea de costura

Acciones a tomar con la directiva

lunes 14 al viemes 18

lunes 21 al viemes 25

lunes 07 al viemes 11

lurnes 28 al viemes 04

Acciones a llevar con el Jefe

1. Desarrollar programa de capacitaciones de proceso de costura.

2. Realizar un control estadistico de los reprocesos constantes.

3. Ejecutar un programa de mejora continua en PHVA.

Acciones a llevar con el Supervisor

1. Realizar la mejora en el procedimiento en la confecccidn correcta de
Ccasaca.

2. Ejecutar un conteo de los puntos criticos de reprocesos de costura.

3. Reunidn para establecer la mejora continua.

Acciones a llevar con el Operario

1. Recibir las capacitaciones técnicas desarrolladas por gerencia.

2. Sequirla secuencia de la ficha técnica en el procedimiento correcto.

Descripciéon: durante el periodo de la aplicacion de la metodologia vamos a

desarrollar acciones con los diferentes encargados de la empresa para lo cual se

necesita tener una buena comunicacion con ellos, las acciones que vamos a

desarrollar con el jefe son las siguientes:

1. Desarrollar programa de capacitaciones de proceso de costura, esas charlas

tienen que darse antes de empezar la produccion en un tiempo de 5 minutos para
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lograr concientizar a los operarios y al supervisor de la importancia que se tiene al
desarrollar productos con calidad. Ya que si no se toma esa medida se tendra
reprocesos que ocasione que el operario se tenga que quedar hasta tarde en
arreglar su compostura la cual no sera pagado esas horas, otro inconveniente es el
sobre costo del producto por los materiales que se re usan como es el hilo, mano
de obra, energia eléctrica, tela en caso que se cambie una pieza por ruptura al

descoser.

2. Realizar un control estadistico de los reprocesos constantes, esto ayudara a
evaluar cuales son las operaciones que mas fallas de costura tienen y cuéles son
los motivos de las cuales pueden ser: por el operario, la operacion, la graduacién

de costura, por la iluminacion o por la maquinaria.

3. Ejecutar un programa de mejora continua en PHVA ya teniendo un detallado de
reprocesos y su cantidad de estos realizaremos la mejora continla buscando
revertir esos puntos operacion, graduacion, iluminacion maquinaria y en el caso del
operario asignarle charlas y medir su capacidad en calidad para determinar su

puesto de trabajo.

Las acciones que se tienen que llevar con el supervisor de costura son las

siguientes:

1. Realizar la mejora en el procedimiento en la confeccion correcta de casaca
verificando el procedimiento y la calidad del producto en plena linea de costura y

no esperar hasta el final del producto terminado.

2. Ejecutar un conteo de los puntos criticos de reprocesos de costura para

determinar la mejora continua en el proceso.

3. Reunion para establecer la mejora continua.

Las acciones que se tiene que llevar con el operario son las siguientes:
1. Recibir las capacitaciones técnicas desarrolladas por gerencia.

2. Sequir la secuencia de la ficha técnica en el procedimiento correcto.
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La mejora continua tiene que ser obligatorio para mejorar la calidad y la reduccion

de reprocesos, el supervisor tiene que coordinar con el area de control de calidad

para verificar los puntos criticos en las composturas.

Propuesta de la investigacién, Falta de método de trabajo adecuado.

Tabla 9: Diagrama analitico de proceso después de la propuesta

Dap
Dingrama N* Hojm N* | Resumen
Actividad Antes [TDespuss] Tiempo |
Operacion ) 71
Transporte [=] 23
Espera D 0
Inspeccion [ 1
Almacenamiento N7 o
Metodo : Tiempo
Area: Costos:
Analista: Distancia (m) 18.40
Talla: Materiales
Producto: Totales a5
Materisl: Fecha: Simbolo
Distancia | Tiempo
Operaclionss Cantidad (metro) (zeq) Ol D _d v Observacionas
0.097 -
2 0.258 -
0.097 -
a otra inn 0.5 0058
PAGUO 0.092 .
olsill 2 1 653 .
0.097 -
05 0.131
0.092 -
1 0.302 -
0.097 -
3 0058
0.092 -
2 0383 -
0.097 -
0.7 0.058
0.092 -
2 0.277 -
0.097 -
05 0.058
0.092 -
2 0.656 -
0.097 -
0.5 0.058
0.092 -
2 0.339 -
0.097 -
0.7 0.084
0.092 -
2 0.635 .
0.097 .
0.5 0.058
0.092 -
1 0.660 .
0097 .
0.7 0.058
0092 .
1 0401 -
0.097 -
0.7 0.084
0.092 -
1 1 640 -
0097 -
0.5 0.058
0.092 -
1 0481 -
0.097 -
05 0.084
0092 -
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Remallado de capucha exterior 1 285 | »
amarrar paguete 0097 |
transportar a otra maguina 0.7 0058 .
Desamarrar paguete 0092 | »

Remallado de capucha ] 1 0302 |
amarrar paquete 0097 | =
transportar a otra maguina 0.5 0.058 .
Desamarrar paquete 0002 | »

“Unidn de capucha 1 0360 | »
amarrar paquete 0097 |
transportar a ofra maquina 0.5 0.058 .
Desamarrar paquete 0092 | »

Ojalilio de capucha_ 1 0182 | o
amarrar paquete 0097 | »
transportar a otra maguina 2 0.084 .
Desamarrar paguete 0092 | »
TR 3 o B
amarrar paquete 0.097 ®
transportar a ofra maquina 0.5 0.084 .
Desamarrar paquete 0092 | »

gado de capucha 1 6011 | o
amarrar paquete 0097 |
transportar a otra maguina 0.7 0.084 .

‘Desamarrar paquete 0092 | »

Pegado de tapete 1 0309 |
amarrar paquete 0097 | »
transportar a otra magquina 0.5 0.084 b
Desamarrar paguete 0092 | »
Asentado de tapate 1 1627 [
amarrar paquets 0097 | »
transportar a otra maguina 0.7 0.084 .
Desamarrar paquete 0092 | »

m—m putio 2 0281 | »
amarrar paquete 0097 | »
transportar a otra maquina 2 0.084 .

Besamlmrr paguete 0002 |

Pegado de puio 2 0375 [
amarrar paquete 0097 | »
transportar a otra maguina 0.5 0.084 e
Desamarrar paquete 0092 | »

Pespunte de pufio 2 0292 | o
amarrar paquete 0097 | =
transportar 3 mesa de inspeccion 0.5 0306 .
Desamarrar e 0092 | =

mpecci il ; = :

‘amarrar paquete 0097 | »

Total 34 1840 | 2676 |71 23 [ O 110

Descripcion: en el DAP después de la propuesta se tiene un total de 34 metros en
el recorrido de las actividades para la elaboracion de casaca a lo que quiere decir
gue se redujo el distanciamiento en las actividades, en la tabla se tiene una

inspeccion, 23 transportes, 71 operaciones y 26.76 minutos en el tiempo estandar.
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Tabla 10: Diagrama bimanual después de la propuesta

Diagrama Bimanual

Disgrama N° | {Hoja N* Resumen

Dibujo y Pleza:

Metodo: Antes [ Despuds |

Area:

Analista:

Talla:

Producto:

Material:

Operarlo:

Fecha:

: o e & v;

D Tar paquete Desamarrar te

Basta de bolsillo |Basta de bolsillo

amarrar te amarrar pagquete

tr a otra maquina b ransportar a otra maguina
Desamarrar paguete o O Tar paguete
Pegado de balsillo . Pegado de bolsillo

amarrar paguete . amarrar paquete
transportar a otra magquina . transportar a otra maguina
Desamarrar paquete . |Desamarrar paquete
Pegado de canesu . |Pegado de canesu

armarrar paguete i amarrar e
transportar a otra maquina . ransportar & otra maguina
Desamarrar paquete o Desamarrar paquete

Union de hombro . Union de hombro

amarrar paguete i |amarrar paquete
transportar a olra maquina . transportar & otra maguina
Desamarrar paquete . Desamarrar paguete
Recubierto de hombro . |Recubierto de hombro
amarrar paguete . amarrar paquete
transportar & otra maquina . Lransportar a otra maguing
Desamarrar paguete * Desamarrar paquete
Pegado de manga . Pegado de mangs

amarrar paguete * amarrar paquete
transportar a otra maquine ° transportar a otrs magquing

Desamarrar paquete

Desamarrar paquete

Pespunte de manga recubierto

| Pespunte de manga recubierto

amarrar paguete . amarrar

tr. 3 olra mi o transportar & otra maguina
Desamarrar paquete o Desamarrar paguete
Cerrado de costado . Cerrado de costado
amarrar paguete . lamarrar paquete
transportar a otra maquina . transportar & otra maguina

Desamarrar paquete

Desamarrar paquete

Pegado de pretina basts faldon

Pegado de pretina basta faldon

amarrar paguete

lamarrar paquete

transportar & otra rmaquing

Lransportar a otrs maguina

Desamarrar paquete

Desamarrar pagquete

Paspunte de pretina basta faldon

Pespunte de pretina basta faldon

amarrar paguete o amarrar paquete
transpartar a otra maquins o transportar a otre maguing
Desamarrar paquete . Desamarrar paquete
Pegado de cierre . Pegado de cerre

amarrar paguete . amarrar paquete

tri tar a otra maqul . transportar a otra maguina
Desamarrar paguete . Desamarrar paquete
Pespunte de clecre . Pespunte de cerre

amarrar paguete . amarrar paguete
transportar 3 otra maquina . transportar a otra maquina
Desamarrar paguete . D Tar pagquet
Remallado de capucha exterior . Remallado de capucha extenon
amarrar paguete . amarrar paquete
transporiar a otra maquing . transportar a otra maguina
Desamarrar paquete . Desamarrar paguete
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femallado de capucha interior . . Remallado de capucha interior
amarrar paguete . . amarrar paquete
transportar a otra rmaquina . . Lransportar a otrs maguina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete

Union de capucha . . Unidn de capucha

amarrar paguets . . amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maguina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquetse
Olalllo de capucha . . Olalillo de capucha

AMArcar paguete . . AMArrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquets

Basta de capucha . . Basta de capucha

amarrar paguete . . amarrar paquete
transportar & atra maqul . . transportar a otra maguina
‘Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Pegado de capucha . . Pegado de capucha
amarrar paguete . . amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maguina
Dessmarrar paquete . . Desamarrar paguete
Pegado de tapete . . Pegado de tapete

amarrar paguete . . amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maguina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Asentado de tapete . . Asentado de tapete
amarrar paguete . . amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Cerrado de pufio . . Cerrado de pufio

amarear paguete . . amarrar paquete
transportar 3 otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Pegado de pufio . . Pegado de pulio

amarrar paguete . . amarrar paquete
transportar a otra magquina . * transportar & otra maguina
Desamarrar paquete . . Desamarrar pagquete
Pespunte de puo . . Pespunte de pufio

amarrar paguete . . aMmarrar paquete
transportar a mesa de Inspeccidn . . transportar a mesa de Inspeccion
Desamarrar paquete . . Desamasrar paquete
Inspeccion final Inspeccién final

armnartar paguete

Amarrar paguete

Total

n

23

71

23

0}

1

Total

Descripcion: en el diagrama bimanual se tienen las actividades de las actividades

de la mano derecha y de la mano izquierda en este analisis ambas actividades son

las mismas sin variacion alguna ya que todas son necesarias.
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Graficos y figuras 8: Diagrama de flujo del proceso de confeccién

Recepcidn Verificar Produccién Produccidn Produccidon Fin

v [T e L 4

= Pegado de pretina
< Inido > Basta de bolsilio b e Ty Bastadecapucha

1 v v

= Pespunte de pretina
. No Pegado de bdsillo BaasTarden Pegado de capucha
Verificar el cortede ¢ ‘ ¢
la producc én
Pegado de canesu Pegado de derre Pegado de ta pete

v v -

Unidn de hombro Pespunte decierre

Pespunte de tapete

v - v

ése verifico
bien?

Recubiertode Remallado de =
hombro capucha exterior Eetrato/Hepans
si ¥ " ¥
Besadod Remaliado de =
egado de manga e e Pegado de puio

& v v | -
Pespunte de manga s v o
recubierto Union de capucha Pespunte de pufio Inspecdon

s a :

Cerrado de costado

Ojal de capucha

L A S

limpieza

Descripcidn: se tiene el diagrama de flujo lo cual permite la mejora del método de trabajo donde antes de proceder la produccion

se verifica el corte para evitar que haya imperfecciones de tela o corte y dado el visto bueno se procede a la confeccion.
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Graficos y figuras 9: Diagrama de flujo de la metodologia empleada

Inicio I
Diagnostico dala

problematica

A
Falta de
procedimiento de
manufactura
adecuada

Modelo actual -

No h 4
Falta de
estandarizacion de
los Hempos de
proceso

|

Reproceszos de

due planea un
meétodo de
mejora?

Estudio de costura
metodologia a
emplear
dlngenieria de v
matodo para b
ncrementar la Hmple maent aci dn
product vidad?
dse reduce los
— reprocesos de | Buenos resultados

confeccdn?

Descripcién: se tiene el diagrama de flujo de la metodologia empleada para mejorar el método de trabajo en el area de
confecciones de casaca en el cual el método fue la reduccion de actividades innecesarias, estandarizacion de tiempo, creacion

de fichas de calidad y la ficha técnica de procedimiento.
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Graficos y figuras 10: Diagrama de operaciones del proceso

Capuchia Pufio/pretina

Capiuchainterior O cerrado de pufio

Capuchaexteror

bolsillo Delintero Espalda
basta de bolsillo
pegado de bolsillo
> P de bolsillo

Pegadode derre

Pespunte decierre

A
:f do de

union de hombro

recubierto de hombro

Manga/costado

»{

peg de manga

pespunte de manga

o rrado de costdo

Pufio/pretina

Capucha ftapete

4

.
L e

peg: de puio

pespunt: de puiio

Pegado de Pretina

Pespunte de pretina

-
o

pegado de aapucha

pegado de mpete

Asentado de tapete

oplio

inspeccion final

Almacen adas
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Tabla 11: Falta de estandarizacién en el proceso de produccion

ESTUDIOS DE TIEMPO

FICHA DE HOJA DE OBSERVACION

Garnarra Galarza, Roxana

METODO

Linea de costwa

) :

Casacas

DESPUES.

-

Tela polar

Semama N

Fecha

Item

Descripeion del elemento

10

TP

V.

TN -
15%

TE

0.08

0.09

0.08

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08 | 0.01

0.0966

bo -
N

| 0.21

022

0.23

0.21

0.23

0.23

024

0.22

100

0.22]0.05

02576

0.08

0.09

0.08

0.09

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08 | 0.01

0.0966

0.05

0.04

0.08

0.04

0.05

0.06

0.06

0.05

100

0.05]0.01

0.0575

0.07

0.08

0.07

0.07

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08 | 0.01

0.092

-

1.45

148

1.45

1.43

143

143

142

1.44

100

1.44

0.22

1.6526

0.08

0.09

0.08

0.09

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08)|0.01

0.0966

0.11

0.11

0.12

0.11

0.11

0.12

0.12

0.11

100

0.11]0.02

0.1311

omqlolmaw

0.07

0.08

0.07

0,07

0.09

0.08

0,09

0.08

100

0.08 | 001

0,092

1025

027

028

0.27

026

027

027

0.26

100

0.260.04

03025

0.08

0.09

0.08

0.09

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08 | 0.01

00566

0.05

0.04

0,05

0.04

0.05

0.06

0.06

0,05

100

005]0.01

00575

0,07

0.08

0.07

0.07

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08 001

0.092

1031

035

031

034

035

035

036

033

100

033]005

03841

0.08

0.09

0.08

0.09

0.09

0.08

0.09

0.08

100

008|001

0.0966

0.05

0.04

0.05

0.04

0.05

0.06

0.06

0.05

100

0.05]0.01

00575

0.07

0.08

0.07

0.07

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08]0.01

0.092

22
-

0.24

023

.24

0.26

025

0.24

024

0.2410.04

02772

0.08

0.09

0.08

0.09

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08]0.01

0.0966

0.05

0.04

0.05

0.04

0.05

0.06

0.06

0.03

100

0.05|0.01

0.0575

0.07

0.08

0.07

0.07

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08 | 0.01

0.092

| 0.58

0.56

0.57

0358

0.38

0.57

0.56

0.57

100

0.57 | 0.09

0.6555

0.08

0.09

0.08

0.09

0.09

0.08

0.09

0.08

100

0.08 | 0.01

0.0966
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54| Remallado d& capucha interior | 025 1027|028 |025]|026|027|025|026|027|027]0.26| 100 |0.26|0.04| 0.3025
55 |amarrar paquete 0081009008 /008 [008[009[008[009[008[009[008]|100]|008]|001]| 0096
$6| transportar a otra maquina 005004 |005]|004|0035|004]006[005]|006[006]|005]|100]005|001[00575
57| Desamarrar paquete 0.07 /008|007 |008|009|007|008|009|008|0.09]|0.08]|100|0.08|0.01| 0092
58 |Uniém de capucha 0321/031/035(033(032(031(031|032[033|031|032]100|032|005]|03692
59| amarrar paquete 008009008 008|008 [009|008[009|008[0.09[0.08| 100 |0.08]|0.01| 00966
60| transportar a otra maquina 0,05/004/005/004[005[004[006[005|006|006|005|100]|005|001|00575
61 |Desamarrar paguete 007|008 |007|008|009|007|008|009|008|0.09|0.08]|100|008|0.01| 0.092
62| Ojalillo de capucha 0.15/0.16/015]0.16[0.16[0.15|0.16 |0.16|0.16 [0.17 [0.16 | 100 | 0.16 [ 0.02 | 0.1817
63| amarrar paquete 0081009008 |008[008[009[008[009[008[009][0.08]|100]0.08]|0.01]| 00986
64 |transportar a otrs maquina 0071008/007]007[007]008|007[007|008[0.07]|0.07|100]|007[001| 0.084
65| Desamarrar paquete 007008007 |008|009|007|008|009|008|009|008]| 100|0.08|001| 0.092
66| Basta de capucha 1025]024|024]024]025|024]023(|023|024|024|024]|100|024]|004| 0276
67 |amarrar paquete 008009008 008|008 [0.09[008[0.09[008[0.09[008]|100]0.08]|0.01]|0.0966
68| transportar a otra maquina 0.071008/007/007[007]0.08|007[007]|008[007]|007|100]|007[001] 0.084
69| Desamarsar paguete 007008007 |008|009|007|008|009|008|0.09|008]|100|008|0.01]| 0.092
70| Pegado de capucha |s5221s523|521|523[522|524[523|524|523|522|523|100|523(0.78] 60111
71|amarrar paquete 008009008 |008[008[009[008[009[008|[009|008]| 100]0.08]|001]| 00966
72 |transportas a otra maquina 0.071008|007]007|007]|008]007[0.07]|008[007]0.07]|100]0.07]|001| 0.084
73| Desamarrar paguste 007008 /007|008 {009|007|008|009]|008]000|008]|100|008]|001] 0.092
74| Pegado de tapete 251026|028|026]027|028]|026[028|027|028(027] 100 [027]0.04] 03004
75 | amarrar paguete 0.080.09]008 008|008 |0.09|0.08[0.09|008[0.09[0.08] 100 |0.08]0.01] 0.0966
76| transportar a otra maquina 0071008/007]007[007[008|007|[007]008|007]007]100]|0.07]|001] 0084
77| Desamarrar paguete 0071008 |007|008|009[007|008|009|008|0.09|008|100|0.08|0.01| 0092
78 | Asentado de tapete Jr4rira2|142|143 141|142 14 [142]|142] 14 |142]100(142]|021| 16273
79 | amnarrar paguete 0.081009|0.08]008|008|009|008[009|008[0.09]008]|100|0.08]|0.01| 00966
80| transportar a otra maquina 0.071008/007]007[007]0.08]0.07[0.07]008[0.07]|0.07|100]0.07]0.01 0.084
81| Desamarrar paguete 0.07]008|007]008|009]|007|008[009|008|009]|008]|100]0.08|001| 0.092
82|Cerrado de puio 1025]024|025|025|024|025]|024|025]|023]|024|024]| 100 |0.24|0.04 | 02806
83 |amarrar paquete 0.08!0.09|0.08|008|008[009|008[009[008[0.09|0.08] 100|0.08]|0.01 ]| 0.0966
84| transportar a otra maquina 0.071008/007]007[007]008|007[0.07]|008[007]|007]100]007]001] 0.084
85| Desamarrar 0071008 |007|008[009]|007|008[009|008[009]|008|100]0.08[001| 0.002
_86|Pegadodepuio 1032/031/032[034/033[034)/032(033)|032(033)|033[100|033[0.05]| 03754
87| amarrar paguete 0081009 /008 |008|008|009|{008[009|008[0.09|0.08]| 100 (0.08]|0.01|0.0966
$8 | transportar a otra maquina 0071008 |007]007]007]0.08]007[007]|008[007]|007]100]007]001| 0.084
89 paquete 007/008|007|008[009[007|008|009|008|009|008]|100|008|001] 0.092
90 |Pespunte de pusio 0261026|024|026|026|025|026|024|025|026|025]100]025|0.04] 02021
91 |amarrar paguete 0.08!0.09]|0.08|008|0.08|[009|008|[009|008|009|008| 100]0.08]|0.01]| 00966
92| transportar a mesa de inspaccién |0.27]026]027]026]028[026]027]026]0.27]0.26|0.27]100|0.27]|0.04| 0.3059
93| Desamarrar paquete 0.071008/007]008[009|007]{008[0.09|008[0.09]|0.08]|100]0.08|0.01| 0.092
0.4 | Inspeccion final J202{203]203|202]202|203|202]|203|202]|203]|203]|100|203]| 0.3 | 23288
95| amarrar paquete 0.081009|0.08|008|008|009|008|009|008[009|008| 100 (0.08]|0.01| 00966

Tiempo ciclo (minutos) 26.76
T.P =Tiempo promedio V= Valoracién T.N = Tiempo normal S= Suplemento  T.E = Tiempo estindar

Descripcién: en la toma de tiempo después de la propuesta se tiene 95 acciones

las cuales dan un tiempo estandar de 26.76 minutos en el armado de una casaca.
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Tabla 12: Balance de linea

Orden de produccion
Total de pedido por dia 150
Horas de trabajo 8

Se tiene un pedido de 150 casacas en 8 horas de trabajo

Calculo del balance de linea
Tiempo de ciclo 3.20
Numero de estaciones minimas teoricas 8.36
Eficiencia de balanceo (taza de utilizacion) 92.93%
Retraso de balance 18.18%

Descripcion: para obtener el tiempo ciclo se procede a la siguiente operacion.

tiempo de produccién por dia

produccién por dia

_ 60 minuto X 8 horas

TC = = 3.20 minutos

150 casacas

Se tiene un tiempo ciclo de 3.20 minutos, ahora vamos a sacar el namero de

estaciones para lo cual se va usar la siguiente formula.

suma de tiempos de las tareas

tiempo de ciclo

26.76 minutos
= = 8.36

3.20 minutos

Se tiene un total de 8.36, pero las estaciones tienen que ser numeros enteros lo
cual da 9 estaciones minimas tedricas, para obtener la eficiencia del balanceo de

la linea se emplea la siguiente formula.

. suma de tiempo de las tareas X100
B Nt = TC

26.76

= —_ — 0
E 9X3.20X100 92.93%
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Se tiene una eficiencia de linea de 92.93%, ahora tenemos que formular el retraso
de balance o el porcentaje de la mano de obra ociosa para lo cual vamos a usar la

siguiente formula.

suma de tiempo inactivos
Rb = — - - ——X 100
numero de estaciones X el tiempo de ciclo

5.24

Rb = 533720

X 100 = 18.18%

Se tiene un retraso de balance del 18.18% en linea.

Tabla 13: Minutos por estacién

Estacion Tarea Minuto de estacidn
El F,H,KV 2,59555
E2 C,D,T 3,07395

E10 W 2,51735

Total 26,76441
se tienen un total de 26.76 minutos en todas las estaciones, en la estacion E7 y E8

la operacion es la misma ya que es el doble del tiempo ciclo.

Tabla 14: Tiempo muerto por estacién

Estacién Tarea Tiempo muerto
El FHKV 0,60
E2 C,D,T 0,13
E3 E,G,l 0,79
E4 J,0,P,U 0,64
E5 LLL 0,56
E6 M,N,N,R 0,92
E7 Q 0,06
E8 Q 0,06
E9 B,S 0,79
E10 W 0,68

Total de tiempo muerto 5,24

se tiene un total de 5.24 minutos de tiempo muerto por todas las estaciones.
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Tabla 15: Tabla de tarea predecesor

Balance de linea
Tarea Operacion Tiempo Tarea predecesor
A Habilitadodecorte (| -
B Basta de bolsillo 0,5083 A
C Pegado de bolsillo 1,97225 B
D Pegado de canesu 0,54855 A
E Unién de hombro 0,6302 C,D
F Recubierto de hombro 0,52325 E
G Pegado de manga 0,9016 F
H Pespunte de manga recubierto 0,6118 G
| Cerrado de costado 0,8809 H
J Pegado de pretina basta faldon 0,9062 I
K Pespunte de pretina basta faldén 0,6739 J
L Pegado de cierre 1,886 K
LL | Pespunte de cierre 0,75325 L
M | Remallado de capucha exterior 0,5313 A
N Remallado de capucha interior 0,54855 A
N Unidén de capucha 0,61525 M,N
0] Ojalillo de capucha 0,45425 N
P Basta de capucha 0,54855 (@)
Q | Pegado de capucha 6,2836 LL,P
R Pegado de tapete 0,5819 Q
S Asentado de tapete 1,8998 R
T Cerrado de pufio 0,55315 A
U Pegado de puiio 0,64791 S, T
\Y Pespunte de pufio 0,7866 U
W | Inspeccion final 2,51735 \Y
Total 26,76 25

Descripcién: se tiene un total de 25 tareas, el tiempo estandar es de 26.76 minutos
en la elaboracién de una casaca, se tiene un inicio del habilitado de corte de piezas
como predecesor a las tareas siguientes. El cuello de botella es el pegado de
capucha con 6.2836 minutos que es mayor al tiempo ciclo que es de 3.20 minutos
lo que significa que en esa operacion la tienen que realizar dos operarios para fluir

hacia las siguientes actividades para que no genere atrasos en la produccion.
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Graficos y figuras 11: Diagrama predecesora
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Graficos y figuras 12: Layout de la empresa
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Descripcidn: se tiene el layout modificado al balance de linea donde se distribuyeron las maquinas a la necesidad y modificacion

del armado de casaca.
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Tabla 16: Ficha técnica de la confeccién de casaca

Modelo

Analista

Disefiador

2 o o Puntada /
Operaciones Descripcion de proceso Maquina pulg,

Basta de bokillo Realizar con recubierto de 1" de ancho Recubierto 12
‘Pegado de bolsillo Pegar con recta a 1/16" Recta 12
_Pegado de canesu Pegar con recta a 1/16" Recta 12
Union de hombro Unir con remalle de 1/4" Remalle 12
Recubierto de hombro Realizar con recubierto de 1/4" de separacion Recubierto 12
Pegado de manga Pegar manga sisa con remalle de 1/4" Remalle 12
Pespunte de manga recubierto Realizar con recubierto de 1/4" de separacion Recubierto 12
Cerrado de costado Cerrar costado con remalle de 1/4" Remalle 12
Pegado de pretina basta faldon Pegar con remalle de 1/4" manteniendo la elasticidad Remalle 12
Pespunte de pretina basta faldon Realizar con recubierto de 1/4" de separacion Recubierto 12
Pegado de cierre Pegar cierre con guia y mantener el contorno parejo Recta 12
Pespunte de cierre Pespunte con recta manteniendo el contorno parejo Recta 12
Remallado de capucha exterior Unir con remalle de 1/8" Remalle 12
Remallado de capucha interior Unir con remalle de 1/4" Remalle 12
Unidn de capucha Unir con remalle de 1/4" Remalle 12
Ojalillo de capucha Perforar con méquina remachadora Rem 12
Basta de capucha Realizar con recta de 1" de ancho Recta 12
Pegado de capucha Pegado de cueflo con remalle de 1/4” Remalle 12
Pegado de tapete Pegar tapete con recta de pechera a pechera Recta 12
Asentado de tapete Asentar con recta con un pespunte de 1/16” todo el contorno Recta 12
Cerrado de pufio Embolsar pufic con remalle a 1/4" de costura Remalle 12
Pegado de pufio Unir con remalle de 1/4" Remalle 12
Pespunte de pufio Realizar con recubierto de 1/4” separacidn de aguja Recubierto 12
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Tabla 17: Ficha técnica de la medida de casaca

——

N° Descripcion de medidas terminado XS S M L XL TOL+/-
1 |largo delantero desde H.P.S 251/2 26 261/2 27 1/4 28 1/2
2 |ancho de hombro de costura a costura 131/2 141/4 15 153/4 161/2 3/8
3 |ubicacién de 1/2 pecho frente y espalda desde H.P.S 41/2 43/4 5 51/4 51/2 3/8
4 |ancho de 1/2 pecho frente y esp. 12 123/4 131/2 141/4 15 3/8
5 |ancho de pecho a 1" bajo sisa 153/4 16 3/4 17 3/4 183/4 193/4 3/4
6 |ancho de cintura a 15" de H.P.S 141/2 151/2 161/2 17 1/2 181/2 3/4
7 |ancho de faldén en costura 17 18 19 20 21 3/4
8 |ancho de faldon en borde 15 16 17 18 19 3/4
9 |sisa escuadrada desde HPS 77/8 81/4 85/8 9 93/8 1/2
10 |largo de manga desde costura de hombro 231/2 24 241/2 25 251/2 1/4
11 |ancho de bisep a 1" bajo sisa 55/8 6 63/8 63/4 71/8 1/8
12 |ancho de codo a 10" de abertura de manga 41/8 43/8 45/8 47/8 51/8 1/4
13 |abertura de manga en costura 33/4 37/8 4 41/8 41/4 1/4
14 |alto de pretina 21/2 21/2 21/2 21/2 21/2 1/8
15 |abertura de pufio 31/2 35/8 33/3 37/8 4 1/4
16 |alto de pufio 21/2 21/2 21/2 21/2 21/2 0
17 |abertura de cuello de costura a costura 7 71/4 71/2 73/4 8 1/4
18 |caida escote espalda de H.P.S a costura 3/4 3/4 3/4 3/4 3/4 1/8
19 | caida escote frente de H.P.S a costura 31/4 33/8 31/2 35/8 33/4 1/8
20 |alto de capucha medido en HPS hombro 12 121/4 121/2 123/4 13 1/4
21 |ancho de capucha a 4" desde borde superior 91/2 93/4 10 101/4 101/2 1/4
22 |largo de capucha en centro frente 13 131/4 131/2 133/4 14 1/4
23 |alto de basta en capucha 11/2 11/2 11/2 11/2 11/2 1/8
24 |ubicacion de ojal de costura de escote a centro basta 1 1 1 1 1 0
25 |largo de abertura de cierre de costura de escote 4 4 4 4 a 1/8
26 |inclinacién de hombro 1 1 1 1 1 1/8
27 |alto de bolsillo 6 6 6 6 6 1/8
28 |ancho de bolsillo en borde inferior 9 91/2 10 101/2 11 1/8
29 |ancho de bolsillo en borde superior 5 51/2 6 61/2 7 1/8
30 |abertura de bolsillo (medido en linea recta) 5 5 5 5 5 )
31 |largo de cordén 36 37 38 39 10 0
32 |alto de collareta en bolsillo 3/8 3/8 3/8 3/8 3/8 0
33 |alto de tapete en escote 3/8 3/8 3/8 3/8 3/8 0
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Tabla 18: Registro de datos de la optimizacion de recursos de tiempo (después)

Arreglo de

Falla de

Tiempo

Dias composturas| maguina estandar Tiempo real
lunes, 07 de Marzo de 2022 35 41 404 480
martes, 08 de Marzo de 2022 36 42 402 480
miércoles, 09 de Marzo de 2022 34 47 399 480
jueves, 10 de Marzo de 2022 35 45 400 480
viernes, 11 de Marzo de 2022 32 41 407 480
sabado, 12 de Marzo de 2022 33 42 405 480
lunes, 14 de Marzo de 2022 32 42 406 480
martes, 15 de Marzo de 2022 35 42 403 480
miércoles, 16 de Marzo de 2022 34 41 405 480
jueves, 17 de Marzo de 2022 32 42 406 480
viernes, 18 de Marzo de 2022 35 45 400 480
sabado, 19 de Marzo de 2022 33 42 405 480
lunes, 21 de Marzo de 2022 35 43 402 480
martes, 22 de Marzo de 2022 36 44 400 480
miércoles, 23 de Marzo de 2022 35 42 403 480
jueves, 24 de Marzo de 2022 34 43 403 480
viernes, 25 de Marzo de 2022 34 41 405 480
sabado, 26 de Marzo de 2022 33 42 405 480
lunes, 28 de Marzo de 2022 35 43 402 480
martes, 29 de Marzo de 2022 32 42 406 480
miércoles, 30 de Marzo de 2022 34 42 404 480
jueves, 31 de Marzo de 2022 32 41 407 480
viernes, 01 de Abril de 2022 33 42 405 480
sabado, 02 de Abril de 2022 34 41 405 480
lunes, 04 de Abril de 2022 35 42 403 480
martes, 05 de Abril de 2022 34 42 404 480
miércoles, 06 de Abril de 2022 32 43 405 480
jueves, 07 de Abril de 2022 33 42 405 480
viernes, 08 de Abril de 2022 34 43 403 480
sabado, 09 de Abril de 2022 35 42 403 480
Total 1016 1272 12112 14400
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Graficos y figuras 13: Registro de datos de la optimizacion de recursos de tiempo (después)
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Indicador:
o ) tiempo estandar
Optimizacién de recursos de tiempo = - * 100

tiempo real

Operacion:

Optimizacion d de ti 112 100
= —x
ptimizacion de recursos de tiempo = 377

En la optimizacion de recursos de tiempo después se tiene un total de = 84.11%

Descripcién: en la toma de datos que se realizé después se obtiene el total de
tiempo estandar que es de 12112 minutos y en el tiempo real se estd empleando
14400 minutos los cuales empleados en el indicador se tiene un total de 84.11% de
manera global en la optimizacién de recursos de tiempo en la toma de datos

después de la propuesta.
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Tabla 19: Registro de datos del cumplimiento de metas (después)

Produccion de

Produccion de

Dias casaca real casaca
obtenida programadas

lunes, 07 de Marzo de 2022 17 20
martes, 08 de Marzo de 2022 17 20
miércoles, 09 de Marzo de 2022 18 20
jueves, 10 de Marzo de 2022 17 20
viernes, 11 de Marzo de 2022 17 20
sabado, 12 de Marzo de 2022 18 20
lunes, 14 de Marzo de 2022 17 20
martes, 15 de Marzo de 2022 18 20
miércoles, 16 de Marzo de 2022 17 20
jueves, 17 de Marzo de 2022 18 20
viernes, 18 de Marzo de 2022 17 20
sabado, 19 de Marzo de 2022 18 20
lunes, 21 de Marzo de 2022 18 20
martes, 22 de Marzo de 2022 18 20
miércoles, 23 de Marzo de 2022 17 20
jueves, 24 de Marzo de 2022 18 20
viernes, 25 de Marzo de 2022 18 20
sabado, 26 de Marzo de 2022 17 20
lunes, 28 de Marzo de 2022 18 20
martes, 29 de Marzo de 2022 17 20
miércoles, 30 de Marzo de 2022 18 20
jueves, 31 de Marzo de 2022 18 20
viernes, 01 de Abril de 2022 17 20
sabado, 02 de Abril de 2022 18 20
lunes, 04 de Abril de 2022 18 20
martes, 05 de Abril de 2022 18 20
miércoles, 06 de Abril de 2022 18 20
jueves, 07 de Abril de 2022 18 20
viernes, 08 de Abril de 2022 18 20
sabado, 09 de Abril de 2022 18 20

Total 529 600
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Graficos y figuras 14: Registro de datos del cumplimiento de metas (después)

1 2 3 4.5 6 7 & 9

mmmm Produccion de casaca real obtenida e Produccion de casaca programadas

Cumplimiento de metas

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Indicador:

o Produccién de casacas real opbtenida
Cumplimiento de metas = — x 100
Produccidn de casaca programadas

Operacion:

9
* 100

Cumplimiento de metas = 500

En el Cumplimiento de metas después se tiene un total de = 88.17%

Descripcién: se tiene el registro en la toma de datos después en relacion a la
produccion de casacas real obtenida que es de 529 unidades y se tiene la
produccion de casacas programadas al dia de unas 600 unidades los cuales
empleados en el indicador se tiene un total de 88.17% en el cumplimiento de metas

realizados en la toma de datos después de la propuesta.
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Tabla 20: Registro de datos de la productividad (después)

Optimizacion de

Cumplimiento

Dias recursos de Productividad
tiempo de metas

lunes, 07 de Marzo de 2022 B4 17% B5,00% 71,54%
martes, 08 de Marzo de 2022 83,75% B85,00% 71,19%
miércoles, 09 de Marzo de 2022 83,13% 80,00% 74,81%
jueves, 10 de Marzo de 2022 23,33% B5,00% 70,83%
viernes, 11 de Marzo de 2022 B4 T70% B5,00% 72,07%
sdbado, 12 de Marzo de 2022 24, 538% 80,00% 75,94%
lunes, 14 de Marzo de 2022 24, 58% B5,00% 71,90%
martes, 15 de Marzo de 2022 83,96% 90,00% 75,56%
miércoles, 16 de Marzo de 2022 B4 8% B5,00% 71,72%
jueves, 17 de Marzo de 2022 B4 58% a0,00% 768,13%
viernes, 18 de Marzo de 2022 83,33% B85,00% 70,83%
zabado, 19 de Marzo de 2022 B4 8% a0,00% 75,94%
lunes, 21 de Marzo de 2022 83,75% a0,00% 75,38%
martes, 22 de Marzo de 2022 83,33% 80,00% 75,00%
miércoles, 23 de Marzo de 2022 23,96% B85,00% 71,36%
jueves, 24 de Marzo de 2022 83,96% 90,00% 75,56%
viernes, 25 de Marzo de 2022 24, 538% 80,00% 75,94%
sdbado, 26 de Marzo de 2022 24,58% B85,00% 71,72%
lunes, 28 de Marzo de 2022 83,75% 90,00% 75,38%
martes, 29 de Marzo de 2022 B4 58% 85,00% 71,90%
miércoles, 30 de Marzo de 2022 B4, 17% 90,00% 75,75%
jueves, 31 de Marzo de 2022 B4, 79% 90,00% 768,31%
viernes, 01 de Abril de 2022 B4 38% 85,00% 71,72%
sdbado, 02 de Abril de 2022 B4 38% 90,00% 75,94%
lunes, 04 de Abril de 2022 83,96% 90,00% 75,56%
martes, 05 de Abril de 2022 84 17% 90,00% 75,75%
miércoles, 06 de Abril de 2022 B4 38% 90,00% 75,94%
jueves, 07 de Abril de 2022 B4 38% 90,00% 75,94%
viernes, 08 de Abril de 2022 83,96% 90,00% 75,56%
sabado, 09 de Abril de 2022 83,96% 90,00% 75,56%

Total 84,11% B8,17% 74,16%
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Graficos y figuras 15:; Registro de datos de la productividad (después)

productividad

92% 77.00%
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B Optimizacion de recursos detiempo M Cumplimiento de metas — s Productividad

Indicador:

Productividad = Optimizacion de recursos de tiempo X Cumplimiento de metas

Operacion:

Productividad = 84.11% X 88.17%
En la productividad después se tiene un total de = 74.16%

Descripcién: en el registro de la toma de datos después se obtiene el total en la
optimizacién de recursos de tiempos que es de 84.11% y el total en el cumplimiento
de metas que es de 88.17% los cuales empleados en el indicador se tiene un total

de 74.16% en la productividad después de emplear la propuesta.
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3.6. Método de analisis de datos

e Para elaborar los resultados descriptivos se utilizara Excel, que permitira
detallar las acciones en tablas y gréaficos relacionados con la variable
independiente.

e Para probar la hipotesis, se utilizard SPSS 24, con tablas estadisticas
proporcionadas.

e Si la muestra es mayor a 30 datos, entonces se utilizara el estadistico
Kolmogorov-Smirnov.

e Si la muestra tiene menos de 30 de datos, se utilizar4 la estadistica de
Shapiro-Wilk.

Para comprobar la hipotesis:

e Se empleara el caligrafo T de Student si los datos son un parametro.

e Se empleara el caligrafo Wilcoxon si los datos no son un parametro.

3.7. Aspectos éticos

El conjunto de datos sera estudiado con estimaciones reales sin edicion o alteracion
para el analisis estadistico, y para implementar el tema de investigacion, los tesistas
utilizara legalmente la informacion proporcionada por la empresa textil proporcionadas

con autenticidad y confiabilidad en obtener resultados.
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I V. RESULTADOS
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Anélisis descriptivo

Variable independiente: Estudio de métodos, fallas

Tabla 21: Fallas de costura en confeccidn de casacas

Descripcién Antes Después

Produccidn de casacas buenos 3334 4037

Produccidn de casacas fallados 439 267

Total de produccion 3773 4304

Porcentaje de fallas 11.64% 6.20%

Fallas = cantidad de casacas reprocesadas * 100% Fallas = 267 *100% = 6.20%

cantidad de casacas producidas 4304
Descripcion: en la toma de datos antes con 8 maquinistas se tiene una produccion
por dia de 125.78 casacas y en 30 registros se tiene un total de 3773 casacas de
las cuales 439 son casacas falladas en varias operaciones teniendo un porcentaje
de 11.64% y 3334 casacas buenas, de la misma manera después de la
implementacion se tiene un total de produccion de 4304 casacas de las cuales 4037

son casacas buenas y 267 son falladas equivalentes a un 6.20%.

Medicién del trabajo

Toma de tiempo antes = 30.53 minutos

La produccion de casacas por hora = 60 minutos / 30.53 minutos = 1.97

La produccion con 8 trabajadores por 8 horas =8 X 8 X 1.97= 126 casacas por dia
Toma de tiempo después = 26.76 minutos

La produccion de casacas por hora = 60 minutos / 26.76 minutos = 2.24

La produccion con 8 trabajadores por 8 horas = 8 X 8 X 2.24 = 143 casacas por dia

T E = Tiempo Normal + (1 + Suplementos)

Antes Después Tiempo optimizado
30.53 26.76 3.77

Descripcién: se tiene un tiempo optimizado de 3.77 minutos por casaca.
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Tabla 22: Estudio de métodos, diagrama analitico

Actividad Antes Actividad Después
Operacion O " Operacion O r
Transporte E> 2 Transporte E[} 23
Espera D 0 Espera D 0
Inspeccion |:| 1 Inspeccion |:| !
Operacion y control [ ) 0 Operacion y control [ ) 0
Total 103 Total 95
Tiempo 30.53 Tiempo 26.76
Distancia (m) 39 Distancia (m) 18.40

P=M* 100% P:M* 100% = 7.77%
TAA 103

Descripcion: se tiene una mejora de proceso de 7.77% ya que se eliminaron 8
procesos innecesarios en la produccion de casacas, ademas los tiempos y las
distancias han variado donde la distancia antes era de 39 metros y el después de
18.40 metros reduciendo la distancia del recorrido de las actividades de costura de

20.60 metros.

Tabla 23: Estudio de métodos, Diagrama Bimanual

Antes mano Después ‘ mano
Actividad derecho| izquierdo Actividad derecho | izquierdo
Operacién O 77 77 Operacion O 71 1
Transporte ED 25 25 Transporte ED 23 23
Espera D 0 5 Espera D 0 0
Inspeccion I:I 1 1 Inspeccién I:I 1 1
Operacién y control E:j 0 0 Operacion y control D 0 0
Total 103 103 Total 95 95
P=M* 100% P=M* 100% = 7.77%
TAA 103

Descripcion: posteriormente se redujeron 6 operaciones de procesos y 2 traslados
después de la implementacion, ya que ahora se trabaja en la linea estandar, con

una mejora de promedio de procesos del 7,77%.
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Andlisis inferencial

Variable independiente: Estudio de métodos, fallas

Tabla 24: Fallas de costura en confeccidn de casacas

Descripcién Antes Después

Produccidn de casacas buenos 3334 4037

Produccidn de casacas fallados 439 267

Total de produccion 3773 4304

Porcentaje de fallas 11.64% 6.20%

Fallas = cantidad de casacas reprocesadas * 100% Fallas = 267 *100% = 6.20%

cantidad de casacas producidas 4304

Descripcion: en la toma de datos antes con 8 maquinistas se tiene una produccion
por dia de 125.78 casacas y en 30 registros se tiene un total de 3773 casacas de
las cuales 439 son casacas falladas en varias operaciones teniendo un porcentaje
de 11.64% y 3334 casacas buenas, de la misma manera después de la
implementacion se tiene un total de produccion de 4304 casacas de las cuales 4037

son casacas buenas y 267 son falladas equivalentes a un 6.20%.

Medicién del trabajo

Toma de tiempo antes = 30.53 minutos

La produccion de casacas por hora = 60 minutos / 30.53 minutos = 1.97

La produccion con 8 trabajadores por 8 horas =8 X 8 X 1.97= 126 casacas por dia
Toma de tiempo después = 26.76 minutos

La produccion de casacas por hora = 60 minutos / 26.76 minutos = 2.24

La produccion con 8 trabajadores por 8 horas = 8 X 8 X 2.24 = 143 casacas por dia

T E = Tiempo Normal + (1 + Suplementos)

Antes Después Tiempo optimizado
30.53 26.76 3.77

Descripcién: se tiene un tiempo optimizado de 3.77 minutos por casaca.
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Tabla 25: Estudio de métodos, diagrama analitico

Actividad Antes Actividad Después
Operacion O " Operacion O r
Transporte E> 2 Transporte E[} 23
Espera D 0 Espera D 0
Inspeccion |:| 1 Inspeccion |:| !
Operacion y control [ ) 0 Operacion y control [ ) 0
Total 103 Total 95
Tiempo 30.53 Tiempo 26.76
Distancia (m) 39 Distancia (m) 18.40

P=M* 100% P:M* 100% = 7.77%
TAA 103

Descripcion: se tiene una mejora de proceso de 7.77% ya que se eliminaron 8
procesos innecesarios en la produccion de casacas, ademas los tiempos y las
distancias han variado donde la distancia antes era de 39 metros y el después de
18.40 metros reduciendo la distancia del recorrido de las actividades de costura de

20.60 metros.

Tabla 26: Estudio de métodos, Diagrama Bimanual

Antes mano Después ‘ mano
Actividad derecho| izquierdo Actividad derecho | izquierdo
Operacién O 77 77 Operacion O 71 1
Transporte ED 25 25 Transporte ED 23 23
Espera D 0 5 Espera D 0 0
Inspeccion I:I 1 1 Inspeccién I:I 1 1
Operacién y control E:j 0 0 Operacion y control D 0 0
Total 103 103 Total 95 95
P=M* 100% P=M* 100% = 7.77%
TAA 103

Descripcion: posteriormente se redujeron 6 operaciones de procesos y 2 traslados
después de la implementacion, ya que ahora se trabaja en la linea estandar, con

una mejora de promedio de procesos del 7,77%.
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Andlisis inferencial

Productividad
Ha: La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas incrementa la
productividad en una empresa textil, Lurigancho, 2022.
Inicialmente, se constatara la hipo6tesis general, por lo que es necesario realizar una
prueba de normalidad entre la productividad antes y después para determinar si
presenta un comportamiento de parametro. La prueba se realiz6 con el estadistico
Shapiro-Wilk, donde el dato es igual a 30.

Regla de decision:

Si5ig = 0.05, entonces los datos de la serie tienen un comportamiento estadigrafo

de Wilcoxon no paramétrico.

Si 5ig = 0.05, entonces los datos de la serie tienen un comportamiento

paramétrico estadigrafo t Student.

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Productividad Antes 928 30 044
Productividad Después 763 30 000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacion: veremos que el Sig de la productividad anterior es 0.044 y luego
es de 0.000, lo que prueba que el dato para confirmar la hipotesis general no es
paramétrico, ya que el antes y después es menor a 0.05 y se determina que, dada
la regla de decision, Se utilizara la estadistica de Wilcoxon para validar los datos

no parametricos.

Contrastacion de la hipo6tesis general:

Ho: La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas no incrementa la
productividad en una empresa textil, Lurigancho, 2022.

Ha: La ingenieria de métodos en la confeccibn de casacas incrementa la

productividad en una empresa textil, Lurigancho, 2022.
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Regla de decision:

Ho: pProductividad antes = pProductividad _Despueés
Ha: pProductividad _antes < pProductividad _Después

Pruebas NPar

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Productividad Antes 30 57,8803 2.86891 53,23 6217
Productividad Después 30 741577 207299 70,83 78,31

Interpretacion: es claro que la media antes de la productividad (57.8603) es menor
gue la media después (74,1577), por lo que se acepta la hipotesis alterna y se
rechaza por completo la hipétesis nula. Una vez finalizado el analisis y aceptada la

hipdtesis alterna, se realizara el analisis utilizando el valor de p (Sig.)

Regla de decision:

51 5ig =0.05, se rechaza la hipdtesis nula
51 51g = 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Estadisticos de prueba?

Productividad Después - Productividad Antes
Z -4, 782¢b

Sia. asintética (bilateral) .000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacidon: ver ese valor sig. Segun la prueba de Wilcoxon se estudia el
rendimiento antes y después, es 0.000 segun la regla de decision, se rechaza la

hipétesis nula y se acepta la hipotesis alterna.
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Se procede a realizar el andlisis de la hipotesis especifica 1 de la optimizacion
de tiempo y de recursos

Ha: La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas incrementa la
optimizacion de tiempo y de recursos en una empresa textil, Lurigancho, 2022.

En un primer momento, la hipétesis especifica se compara primero, por lo que es
necesario realizar una prueba de normalidad entre la optimizacion de tiempo y
recursos antes y después de la implementacién para que podamos determinar si
presenta un comportamiento de paramétrico. La prueba se realiz6 con el estadistico
Shapiro-Wilk, donde el dato es igual a 30.

Regla de decision:
Si Sig = 005, entonces los datos de la sene tienen un comportamiento no

parameétrico estadigrafo Wilcoxon.
Si Sig = 0.05, entonces los datos de la serie tienen un comportamiento
parameétrico estadigrafo t Student.

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
Optimizacion de tiempo y de recursos Antes 972 30 596
Optimizacion de tiempo y de recursos Después ,926 20 038

*_ Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccion de significacion de Lilliefors
Interpretacion: Se puede ver que el Sig del tiempo antes y para la optimizacion de
recursos es (0.596) y después es (0.038), lo que indica que el dato para confirmar
la primera hipotesis especifica es no paramétrico, porque el primero es mayor a
0.05 y después menor. que 0.05, se determina que con la regla de decision
necesitaremos utilizar el estadistico de Wilcoxon para validar datos no
parametrizados.
Contrastacion de la hipoétesis especifica 1:
Ho: La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas no incrementa la
optimizacién de tiempo y de recursos en una empresa textil, Lurigancho, 2022.
Ha: La ingenieria de métodos en la confeccibn de casacas incrementa la

optimizacién de tiempo y de recursos en una empresa textil, Lurigancho, 2022.
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Regla de decision:

Ho™ p optimizacion de tiempo y de recursos _ antes = p optimizacion de tiempo y
derecursos _ despues

Ha: p optimizacion de tiempo y de recursos _ antes< p optimizacion de tiempo y

derecursos _ despues

Pruebas NPar
Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion estandar  Minimo  Maximo

Optimizacion de tiempo y de recursos Antes 30 76,9870 91429 75,21 78,75

Optimizacion de tiempo y de recursos Después 30 84 1127 43800 83,13 8479

Interpretacion: se puede ver que la media de la optimizacion de tiempo y recursos
anterior (76,9870) sea menor que la media de la optimizacion de tiempo y recursos
posterior (84,127), por lo que se acepta la hipétesis alterna y se rechaza por
completo la hipdtesis nula, por lo que la implementacion que aprobada. Una vez
finalizado el analisis y aceptada la hipétesis alterna, se realizara el analisis por el
valor de p (Sig.)

Regla de decision:

51519 =005, se rechaza la hipétesis nula

S151g = 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Estadisticos de prueba?

Optimizacion de tiempo y de recursos Después - Optimizacion de tiempo y de

recursos Antes
z -4 784b
Sig. asintofica (bilateral) 000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacién: se puede ver que el valor es Sig. Segun la prueba de Wilcoxon,
gue se aplica para optimizar tiempo y recursos antes y después, es 0,000 segun

la regla de decision de rechazar la hipétesis nula y aceptar la hipotesis alterna.
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Se procedio arealizar el andlisis de la hipotesis especifica 2 del cumplimiento
de metas

Ha: La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas incrementa el
cumplimiento de metas en una empresa textil, Lurigancho, 2022.

Al principio, se compara una segunda hipétesis especifica, que necesita probar la
normalidad entre el cumplimiento de metas previos y posteriores a la
implementacion, para que podamos determinar si presenta 0 no un comportamiento
paramétrico. La prueba se realiz6 con el estadistico Shapiro-Wilk, donde el dato es

igual a 30.

Regla de decision:

51 5ig = 0.05, entonces los datos de la serie tienen un comportamiento no
parameétrico estadigrafo Wilcoxon.

51 Sig = 005, entonces los datos de la serie tienen un comportamiento
parameétrico estadigrafo t Student.

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig.
Cumplimiento de metas Antes 811 30 ,000
Cumplimiento de metas Despuées 612 30 ,000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Interpretacidn: se puede ver que la Sig del cumplimiento de metas antes es (0.000)
y luego es (0.000), lo que prueba que el dato para confirmar la segunda hipotesis
especifica no es paramétrico, ya que ambos niveles de significancia son menores
a 0.05, se indica que, de acuerdo con la regla de decision, se debe utilizar la

estadistica de Wilcoxon para validar los datos no paramétricos.

Contrastacion de la hipoétesis especifica 2:

Ho: La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas no incrementa el
cumplimiento de metas en una empresa textil, Lurigancho, 2022.

Ha: La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas incrementa el

cumplimiento de metas en una empresa textil, Lurigancho, 2022.
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Regla de decision:
Ho: p cumplimiento de metas _ antes = g cumplimiento de metas _después

Ha: pcumplimiento de metas _ antes < p cumplimiento de metas _después

Estadisticos descriptivos

Desviacion
N Media estandar Minimo Maximo
Cumplimiento de metas Antes 30 75.1667 3.82445 70.00 80.00
Cumplimiento de metas Después 30 88,1667 2.45066 85,00 90,00

Interpretacién: cdmo podemos observar que la media del cumplimiento de metas
anterior (75,1667) es menor que el desempefio posterior (88,1667), por lo que se
acepta la hipotesis alterna y se rechaza completamente la hipétesis nula, por lo cual
guedo demostrado la implementacion, una vez finalizado el analisis y aceptada la
hipétesis alterna, se realizara el analisis por el valor de p valor (Sig.)

Regla de decisién:

S15ig =005, se rechaza la hipotesis nula

S15ig = 0.05, se acepta la hipdtesis nula

Estadisticos de prueba®

Cumplimiento de metas Después -

Cumplimiento de metas Antes
Zz -4 8280

Siq. asintotica (bilateral) .000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Interpretacion: Se puede ver que mediante la prueba de Wilcoxon aplicada al
cumplimiento de metas antes y después el valor de Sig es de 0.000, segun laregla

de decision se procede a rechazar la hipotesis nula y aceptar la hipotesis alterna.
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V. DISCUSION
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El rendimiento de la productividad media anterior (57.8603) es inferior a la
productividad media posterior (74.1577), por lo tanto, se acepta la hipotesis alterna
y se rechaza por completo la hip6tesis nula. Los resultados obtenidos concuerdan
con el estudio de Ganoza (2018), estudio realizado en el &rea de empaque de palta
fresca, el cual fue diagnosticado como un estudio del tiempo estandar en cada
proceso de empaque a través de indicadores de manufactura utilizando esquemas
DOP y DAP, lograron una valorizacién en la produccién presente, y se encontré un
problema especifico que afecta el 80% de la productividad en el area de empaque
de la empresa, donde se hallaron 4 problemas principales, los problemas que son
falta de procesos estandarizados, alto indice de rotura de stock, falta de
estandarizacion de los métodos de trabajo, falta de incentivos para implementar
soluciones de mejora de la productividad. Como resultado de la implementacion se

logré una mejora de la productividad del 37,5% (pagina 127).
Tabla 27: Comparacion de la productividad

Comparacion de la Productividad

Semanas Productividad Antes Productividad Después
Semana 1 59,57% 72,73%
Semana 2 57,78% 73,68%
Semana 3 57,52% 74,16%
Semana 4 58,57% 74,50%
Semana 5 55,87% 75,72%
Promedio 57,86% 74,16%
Incremento 16,30%

Gréficos y figuras 16: Comparacion de la productividad

Comparacion de la productividad

Semana 5

Semana 4

Semana 3

Semana 2

Semana 1
20% A0 60% 80% 100%

Semana 1 5 aing 2 S ina 3 Semanad Seman

® Productividad Despuds 74 .16% 74 50%
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Optimizacion de tiempo y de recursos se tiene la media de la optimizacidén de tiempo
y de recursos antes (76.9870) es menor que la media de la optimizacion de tiempo
y de recursos después (84.1127), por consiguiente, se acepta la hipotesis alterna,
y queda totalmente rechazada la hipétesis nula. Los resultados obtenidos coinciden
con la investigacion de Collado y Rivera (2018), el objetivo de estudio fue las
evidencias estadisticas, las cuales fueron verificadas mediante la toma de tiempos
ejecutadas en el mes de mayo al personal del almacén fue diferente al mes de
agosto en mencioén a este estudio, después de 3 mes luego de la implementacién
de mejora, la primera hipé6tesis especifica afirma la mejora de los tiempos en
relacién al despacho de repuestos para los mantenimientos preventivos menores.
Por otra parte, la implementacion del 5S al area de despacho del almacén aplico

en un 4.89% de manera positiva en el tiempo de entrega (p.137).
Tabla 28: Comparacion de la optimizacién de tiempos y recursos

Comparacion de la optimizacién de recursos de tiempo

e i optimizacién de recursos de tiempo
Semanas optimizacién de recursos de tiempo Antes B
Después
Semana 1 76,04% 83,92%
Semana 2 77,05% 84,20%
Semana 3 77,53% 83,96%
Semana 4 77,26% 84,34%
Semana 5 77,05% 84,13%
Promedio 76,99% 84,11%
Incremento 7,13%

Gréficos y figuras 17: Comparacion de la optimizacion de tiempos y recursos

0% 20% a0% 60% 80% 100%
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El rendimiento en el cumplimiento de metas se tiene la media anterior de (75,1667),
es inferior al cumplimiento de metas posterior (88,1667), se acepta la hipétesis
alterna y se rechaza por completo la hipotesis nula. Los resultados obtenidos
coinciden con el estudio de Valentin (2018), “aplico el método de trabajo en el
proceso de envasado de harina, reduciendo el tiempo estandar de 1,58 horas a
1,17 horas, ahorrando 0,41 horas, brindandonos un proceso mas eficiente, de
hecho con reducciones En tiempo récord se logré aumentar la productividad en un
36% para llegar a 143 sacos por hora de trabajo y ademas reducir en un 55% el
uso de mano de obra utilizada en el area de empaque y asi aumentar el indice de
eficiencia en un 15% y la eficiencia en un 8% para un buen desempefio en el

empaque de harina” (p. 167).
Tabla 29: Comparacion del cumplimiento de metas

Comparacion de Cumplimiento de metas

Semanas Cumplimiento de metas Antes Cumplimiento de metas Después
Semana 1 78,33% 86,67%
Semana 2 75,00% 87,50%
Semana 3 74,17% 88,33%
Semana 4 75,83% 88,33%
Semana 5 72,50% 90,00%
Promedio 75,17% 88,17%
Incremento 13,00%

Gréficos y figuras 18: Comparacion del cumplimiento de metas

Comparacion de Cumplimiento de metas
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VI. CONCLUSIONES
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Para desarrollar el proyecto de investigacion, primero se analizé el problema del
atasco enlalinea de costura de casacas de baja eficiencia, se identifican las causas
mas importantes, luego del andlisis y diagnostico, se indica la herramienta de
ingenieria para el desarrollo de un estudio titulado la ingenieria de métodos en la
confeccidén de casacas para incrementar la productividad en una empresa textil,
Lurigancho, 2022.

La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas incrementa la productividad
en una empresa textil, Lurigancho, 2022, la cual puede ver el rendimiento de la
productividad anterior de un promedio de 57.86%, luego el rendimiento de la
productividad después es de un promedio de 74.16%, logrando un incremento en
16.30%.

La ingenieria de métodos en la confeccion de casacas incrementa la optimizacion
de tiempo y de recursos en una empresa textil, Lurigancho, 2022, como se puede
ver en la optimizacion de tiempo y recursos el promedio antes es de un 76,99 %, el
total de tiempo y la optimizacion de recursos después da un promedio de 84,11 %

con lo cual se obtiene una optimizacién de un 7,13 %.

La ingenieria de métodos en la confeccidn de casacas incrementa el cumplimiento
de metas en una empresa textil, Lurigancho, 2022, se puede observar que, el
cumplimiento de metas anterior es de un promedio de 75,17%, el total de
cumplimiento de metas después alcanzo un promedio de 88,17%, logrando un

aumento del 13%.
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VIl. RECOMENDACIONES
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Las recomendaciones que se ofrece a la empresa con los resultados obtenidos
mediante el proyecto de investigacion de la ingenieria de métodos en la confeccion
de casacas para incrementar la productividad en una empresa textil, Lurigancho,

2022 son las siguientes:

Se recomienda que la empresa continle trabajando con la metodologia establecida
para que se puedan lograr excelentes resultados en la mejora de la productividad
a través de la ingenieria de métodos, lo que a su vez puede hacer que la empresa

sea mas competitiva en el mercado de casacas.

Se recomienda que siga midiendo las dimensiones de la optimizacién de recursos
de tiempo y que se midan continuamente con el indicador de la eficiencia para
minimizar aun mas el tiempo de inactividad, en el proceso de fabricacion de
casacas para que la aplicacion del tiempo pueda optimizarse con relacion al tiempo

estandar. Esto beneficiara a la empresa y a sus empleados.

Se recomienda que se siga midiendo las dimensiones del cumplimiento de meta
del indicador de la eficacia lo cual permite cumplir con la produccion programada
para que se logre incrementar la productividad y se entregue los pedidos de

casacas a los clientes.
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ANEXOS

Anexo N° 01: Tabla 30: Matriz de operacionalizacién de variables

Metas

produccién de casacaprogramadas

— T
Vanable Definicion Conceptual Deflmm_on Dimension Indicadores o
Operacional L
Sequn palacios (2016), se ocupa dela | Se estandarizara los cant. de casacas reprocesadas a
integracién del ser humano en el tiempos de proceso, . Fallas = - = 100% &
g P P Estudio t. d ducid
.. - - . 3
proceso de produccion de articulos o | los métodos de cant. e casacas producidas
g servicios. Latarea consiste en decidir | trabajoy el de
a donde encaja el ser humano en el movimiento en las Mejora de proceso = M* 100%
@ 2 proceso de convertir materias primas | actividades de tal métodos TAA
I % en productos terminados (p.24). manera que se podrd TAA=total actividad antes TAD=total actividad después
2 w tenerla mejoria del
[2k] (] Yy
& £aso. Medicion o
E E o
= 4 del =
= E ] T E = Tiempo Normal = (1 + Suplementos)
R trabajo
= =
Para Render {2007), [...]la Se optimizara los Optimizacion .y
productividad es la razon entre salidas | recursos dela Efici . tiempo estandar 100% il
. L. . - — B =
N (bienesy s:_arwcms] Yy una o mas empresa para el de clencia tiempo real * i
E entradas o |nsumos_(recursos como cumplimiento de las recursos de tiempo
2 I mano de obra y capital). El trabajo del | metas y lograr
S g administrador de operaciones es incrementar la =
§ = mejorar la razon entre salida e insumo | productividad Cumplimiento de produccién de casaca real obtenida N
s 9 mejorar la productividad (p.13). Eficacia = * 100% =
= O
= 8
s a
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Anexo N°02: Tabla 31: Instrumento de recoleccién de datos

INSTRUMENTO DE RECOLECCION DE DATOS

Analista

método

Area:

antes:

Material:

después:

Operario:

Semana N°

Elaborado por:

Fecha:

N° | Descripcién del elementg

Tiempo Observado

112 |3 |4 |5|6|7]|8

10

T.M.O

F.C T.N

T.E

10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

21

T.M.O =Tiempo medio observado F.C = Calificacién de actuacién T.N = Tiempo normal S= Suplemento T.E = Tiempo

estandar

Fuente: Benjamin Niebel. Ingenieria Industrial de Niebel 13° edicién
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Anexo N° 03: Tabla 32: Matriz de coherencia

PROBLEMAS

OBJETIVOS

HIPOTESIS

GENERAL

¢Determinar cédmo la ingenieria de

métodos en la confeccion de casacas

Determinar como la ingenieria de métodos

en la confeccidon de casacas incrementa la

La ingenieria de métodos en

la

confeccion de casacas incrementa la

incrementara la productividad en una|productividad en una empresa textil,| productividad en una empresa textil,
empresa textil, Lurigancho, 20227 Lurigancho, 2022. Lurigancho, 2022.
ESPECIFICOS

¢Determinar coémo la ingenieria de
métodos en la confeccidn de casacas
incrementara la optimizacién de tiempos
y recursos en

Lurigancho, 20227

una empresa textil,

Determinar como la ingenieria de métodos
en la confeccion de casacas incrementa la
optimizacién tiempos y recursos en una

empresa textil, Lurigancho, 2022.

La ingenieria de métodos en

la

confeccidon de casacas incrementa la

optimizacién de tiempo y de recursos

en una empresa textil, Lurigancho,

2022.

cDeterminar como la ingenieria de
meétodos en la confeccién de casacas
incrementara el cumplimiento de metas
en una empresa textil, Lurigancho,

20227

Determinar como la ingenieria de métodos
en la confeccién de casacas incrementa el
cumplimiento de metas en una empresa
textil, Lurigancho, 2022.

La ingenieria de métodos en

la

confeccion de casacas incrementa el

cumplimiento de metas en

empresa textil, Lurigancho, 2022.

una
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Anexo N°04: Gréficos y figuras 19: Valor de la produccion de laindustria textil en Espafia
2008 -2018
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Fuente: https://es.statista.com/estadisticas/478837/valor-de-produccion-de-la-
industria-textil-en-espana/

Anexo N° 05: Gréficos y figuras 20: Textiles- prendas de vestir y otras confecciones enero
2017-2019
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Fuente:
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Anexo N° 06: Tabla 33: Matriz Vester

1|Falta de metodo de trabajo adecuado. 0 3 3 3 2 2 3 2 2 2 2 2 26
2|Falta de estandarizacion en el proceso de produccion. 3 0 3 3 2 2 2 2 2 2 2 2 25
3|Demasiado reproceso de costura. 3 2 0 3 3 2 3 2 2 1 1 2 24
4|Falta de verificacion en producto terminados. 3 3 3 0 1 1 1 0 0 0 1 1 14
5|Falta de verificacion de materiales de calidad. 2 1 2 2 0 3 3 0 0 0 0 0 13
6|Faltade plan de abastecimiento de materiales. 2 2 0 1 1 0 0 0 0 0 0 0 6
7|Falta de iluminacion de buena potencia. 3 3 3 2 2 0 0 0 0 0 0 0 13

8|No hay buena limpieza y orden en la linea de produccion. 3 1 1 0 0 0 0 0 0 0 0 0 5
9| Falta programa de mantenimiento. 3 3 3 1 0 0 2 1 0 3 0 1 17
10[Falta de repuesto de maquinaria en stock. 2 2 2 0 0 0 2 0 2 0 0 1 11

11(Falta de incentivos economico al personal. 1 0 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3
12(No hay capacitacion al personal. 3 3 3 3 2 2 0 1 1 0 0 0 18
Total pasivos 28 23 24 18 13 12 16 8 9 8 6 10 175
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Anexo N° 07: Gréficos y figuras 21: Grafica Vester
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Anexo N° 08: Gréficos y figuras 22: Diagrama de Ishikawa de la problematica

METODO S MEDICION MATERIA PRIMA

Mo hay capacitaciones de calidad del proceso

o . L No hay stock suficiente de los materiales
Trabajan sin seguimiento técnico

Mo hay planificacion de adquisicidn de los

Mo hay control de calidad en linea materiales

Trabajan de manera empirica

—

Falta de metodo de trabajo adecuado. Falta de plan de abastecimiento de materiales.

Demasiado reproceso de costura.

La capacidad de produccidn es aleatoria

Mo hay mesa de auditoria Se encuentran materiales defectuosos

—_—

Mo hay un registro de control de calidad en la

Mo hay protocolo de inspeccion de calidad compras de los materiales

No tienen control de produccidn diario

Falta de verificacion en producto terminados. Falta de verificacion de materiales de calidad.
Falta de estandarizacion en el proceso de produccion.
Baja
Maguinas y equipo desgastades v antiguos Rotacion de persoenal constantemente productividad
Parada de produccion

Las dreas no estan bien sefialadas

Mo hay un determinado lugar para cada cosa Constante falta del personal
Falta programa de mantenimiento.
No hay buena limpieza y orden en la linea de

- Falta de incentivos economico al personal.
produccion.

El operario no ve bien las puntadas y su acabado
p pu ¥ Mo hay piezas suficientes para mantenimiento

—

Ausencia de personal en el drea
Hay mucha incomodidad en la costura

e —

—_—

Parada de maguina constante Falta de induccidn al personal nuevo

Falta de iluminacién de buena potencia. I
Falta de repuesto de maguinaria en stock. No hay capacitacion al personal.

MAQUINARIA

MANO DEOBRA
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Anexo N° 09: Tabla 34: Pareto de la problematica

Tabla de Pareto

= Frecuencia | Acumulada
Falta de método de trabajo adecuado. - 10 10 10 10 31% 31% 80%
Falta de estandarizacién en el proceso de produccién. - 10 10 9 9.67 93.51 29% 60% 80%
Demasiado reproceso de costura. - 8 7 6 7 49 15% 76% 80%
Falta de verificacidon en producto terminados. B 5 4 4 4.33 18.75 6% 81% 80%
Falta de verificacion de materiales de calidad. B 4 4 4 4 16 5% 86% 80%
Falta de plan de abastecimiento de materiales. B 4 4 3 3.67 13.47 4% 91% 80%
Falta de iluminacién de buena potencia. B 3 3 3 3 9 3% 93% 80%
No hay buena limpieza y orden en la linea de produccidn. - 3 3 2 2.67 7.13 2% 96% 80%
Falta programa de mantenimiento. - 3 2 2 2.33 5.43 2% 97% 80%
Falta de repuesto de maquinaria en stock. - 2 2 2 2 4 1% 99% 80%
Falta de incentivos econémico al personal. - 2 2 1 1.67 2.79 1% 99% 80%
No hay capacitacion al personal. - 1 1 2 1.33 1.77 1% 100% 80%
Total 320.85 100%
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Anexo N° 10: Gréficos y figuras 23: Grafico de la tabla Pareto de la problematica
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Anexo N° 11: Tabla 35: Cronograma de ejecucion

Cronograma de ejecucion
e Actividades Sep. Ot MNow. Dic. Feb. Mar. Abr. May. Jun.
1123|4567 (8|9 |101112|13|14|15(16(17(18|10|20)21 22|23 (24(25(26|27|28|20|30|31|32(33
1 |“i=itar ala emnpresa textil
2 |ldentificar el area de investigacion
3 Informiar v conseguir la autorizacion para
obterner datos e informmacion de la emnpresa
1 Idertificar las causas que originan el
problema en el area de investigacion
5 Flantear objetivos, hipotesis general v
ezpecificos del informe v las demas teorias
5 Fealizar los Formatos para la torma de datos w
coordinar la unidad de analizis
P Hecolectar los datos v werificar como esta la
situacion actual de la ernpresa
g Fealizar la implementacidn segan la
retodologia empleada
o Fecolectar los datos despues de la
implernentacidn
10 Dgtn_armir_'uar e! tie!'np-:u EStandgr_ v medir la
eficiencia, eficacia v productividad
11 Realizar las comparaciones de las variables
antes U después
12 Fealizar los resultados descriptivos v
estadisticos de los datos recogidos
13 Elaborar log recursos, presupuestos u
Fimanciarniento para la rmejora de proceso
14 Realizar las conclusiones del problerma de la
ernpresza mediante las hipotesis obtenidas
15 Realizar Ia_s recnmendacn:!n!as dela
rmetodologia para el beneficio de la emmpresa
16 Aplicar cnngtant_emente la mejora continua
de |la metodologia
—_— — — — — — — — — o4 4 4 4 (o ] [ ] [ | o4 4 (o'} (o ] o [ |
=|E8|E8|8|2|8|g|E|2|2|8|8|8|2|8|s|s|5|E8|g8|8|8|2|8|8|s8|2|8|s|8|8|5|5
Slzls|2|2|2|2|2|2|E|12|2|2|E|8|g|2|g|E|e|g|e|2|2|2|Z|2|E|E|E8|5 2|2
HEHHEEEIHE HEHHEHEEHEHEHEEHEHEEEHEEHEIHEEIE
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Anexo N° 12: Gréficos y figuras 24: Recursos y presupuestos
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QURLRGCOS. QOONTOLOGICOS ¥ JE LASCRATOR
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LABORATORDY

GASTOS POR LA ADGUISCION OF LBROS, TEXTOS Y OTROS MATERALES MPRESOS DESTINADCS A
LA EXSERANIA EDUCATIVA, UTLIZADOS POR INSTITUCONES EDUCATAUS. SBUOTECAS
INSTITUTOS, CENTROG DE ESTLCON0 ENTRE OTROE
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DVRE OTR0S
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VIATICOS Y FLETES POR CAMBO DE COLOCACON

OTROS GASTOS

VIAJES DOMESTICOS

PASAJES Y GASTOS DE TRANSPORTE

VIATICOS ¥ ASIGNACIONES POR COMISION DE SERVICIO

VIATICOS ¥ FLETES POR CAMB0 DE COLOCACION

OTROS GASTOS

SERVICIOS BASICOS, COMUNICACIONES, PUBLICIDAD Y DIFUSION
SERVICIOS DE ENERGIA ELECTRICA, AGUA Y GAS

SERWICIO DE SUMINISTRO DE ENERGIA ELECTRICA
SERWICIO DE AGUA ¥ DESAGUE
SERWICIO DE SUMINISTRO DE GAS

SERVICIOS DE TELEFONIA E INTERNET

SERWCIO DE TELEFONIA MOWIL
SERVICIO DE TELEFONIA FUA

SERWICIO DE INTERNET

SERVICIOS DE MENSAJERIA, TELECOMUNICACIONES Y OTROS AFINES

CORAEODS Y SERVICICS DE MENSAJERIA

OTROS SERVICIOS DE COMUNICACION

GASTOS POR CAMEN) DE COLOCACION DEL PERSONAL, ASI COMO DE SU FAMLIA QUE POR RAZONES
DEL SERVICIO ES TRASLADADO TEMPORALMENTE DE SU UNDAD O SEDE DE ORIGEN AL EXTEROR
DEL PAIS. INCLUYE VIATICOS Y FLETES POR MENAJE. ENSERES DOMESTICOS Y DESENBOLSOS
INICALES

(OTROS GASTOS DE VAJES AL EXTERIOR DEL PAIS NO ESPECIFICADOS EN LAS PARTIDAS
ANTERIORES

* ADQUISICION DE PASAJES Y GASTOS DE TRANSPORTE DE PERSONAL, INCLUYENDO TASAS DE
EMBAROUE, QUE REPRESENTA A LA ENTIDAD DENTRO DEL PAS O PARA EL DESEMPERO DE
DETERMINADAS ACCIONES TECNICAS NECESARIAS A LA ENTIDAD. INCLUYE ALIMENTACKON ¥
HOSPEDAJE

GASTOS POR EL PAGO DE PASAJES Y GASTOS DE TRANSPORTE PAGADOS A EMPRESAS DE
TRANSPORTE 0 AAGENCIAS DE VIAJES POR EL TRASLADO DE PERSONAL EN EL INTERIOR DEL PAIS
ASIGNACION QUE SE CONCEDEN AL PERSONAL PUBLICO PARA ATENDER GASTCS PERSONALES QLE
LES OCASIONE EN EL DESEMPERD DE SUS FUNCIONES EN EL INTERIOR DEL PAIS (AUMENTACION.
HOSPEDAJE, MOWLIDAD AS| COMO EL TUUA)

GASTOS POR CAMEIO DE COLOCACION DEL PERSONAL, AS! COMO DE SU FAMLIA, OUE POR RAZONES
DEL SERVICIO ES TRASLADADO TEMPORALMENTE DE SU UNIDAD O SEDE DE ORIGEN EN EL INTERIOR
D&MMIESSINMVEVIATIOOSVFLETESPQEMJE ENSERES DOMESTICOS Y DESENMBOLSOS

N

OTROS GASTOS DE VIAJES DOMESTICOS NO ESPECIFICADOS EN LAS PARTIDAS ANTERIORES, COMO
MOVILDAD LOCAL CUANDO EL SERVIDOR SE DESPLAZA FUERA DE SU CENTRO DE TRABAJC.

* GASTOS POR LA PRESTACION DE SERVICIOS BASICOS, COMUMICACION, PUBLICIDAD Y DIFUSION.

* GASTOS POR EL CONSUMO DE ENERGIA ELECTRICA. AGUA POTABLE Y TRATADA Y GAS POR LAS
ENTIDADES PUBLICAS, PARA EL FUNCIONAMENTO DE SUS INSTALACIONES

GASTOS POR EL CONSUMO DE ENERGMA ELECTRICA POR LAS ENTIDADES PUBLICAS. PARAEL
FUNCIONAMIENTO DE SUS INSTALACIONES

(GASTOS POR EL CONSUMO DE AGUA POTABLE ¥ TRATADA POR LAS ENTIDADES PUBLICAS, PARA EL
FUNCIONAMIENTO DE SUS INSTALACIONES

GASTOS POR EL CONSUMO DE GAS POR LAS ENTIDADES PUBLICAS, PARA EL FUNCIONAMEENTO DE
SUS INSTALACIONES.

* GASTOS POR CONCEPTO DE COMEXION A LA RED INTERNACIONAL DE INFORMACION (NTERNET).
mmvmnﬂmmuvmmnsmommo AUSUARICS,
PRESTADAS POR EMPRESAS PUBLICAS O PRIV

GASTOS POR CONCEPTO DE TELEFONM MOVIL {CELULAR), SERVICIO NEXTEL. PRESTADOS POR
ENPRESAS PUBLICAS O PRIVADAS

GASTOS POR CONCEPTO DE TELEFOMA FLUA (TELEFONO, TELEFAX), USADOS POR LAS ENTIDADES EN
EL DESEMPERO DE SUS FUNCIONES

GASTOS POR CONCEPTO DE CONEXXON A LA RED INTERNACIONAL DE INFORMACION (INTERNET},
USADOS POR LAS ENTIDADES EN EL DESEMPERO DE SUS FUNCIONES

* GASTOS POR LA PRESTACION DE SERVICIOS DE CORREQS, MENSAJERIA SERVICIOS DE CABLE Y
OTROS SERVICIOS DE COMUNCACION, DE USO COLECTIVO.

GASTOS POR SERVICIOS DE CORREQS, MENSAJERIA A NIVEL NACIONAL E INTERNACIONAL. QUE USAN
LAS ENTIDADES PUBLICAS EN EL DESEMPENO DE SUS FUNCIONES

GASTOS POR LOS SERVICIOS DE CABLE Y OTRAS COMUNICACIONES

Fuente:https://www.mef.gob.pe/contenidos/presu_publ/anexos/2Clasificador Economico
Gastos_2020.pdf
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Anexo N° 13: Tabla 36: Tabla de presupuesto

PRESUPUESTO

[tems Materiales Medida Cantidad C.OSR.) Costo total
unitario
1 Hojas bond Und 300 51020 S/60.00
2 Cronometro Und 2 SI250  S/50.00
3 Cinta métrica Und 2 S350  S/70.00
4 Ficheros Und 2 SI150  S/30.00
5 Lapiceros Und 8 SIL50  S/12.00
6 Micas Und 12 SI110  S/13.20
1 Lapiz Und 8 S/120  S/9.600
8  Cuadernos Und 4 SI550  S/22.00
9 Impresiones Und 600 51080 S/480.00
10  Anillados Und 5 SI550  S/27.500
11 Cinta delimitadora Und 4 S/450  §/180.00
12 Internet Hr 48 SI250  §/120.00
13 Recarga Gh 24 5992 §/238.08
14 Taxi Und 8 SI250  §/200.00
15 Pasaje Und 12 SI250  S/30.00
16 Alquiler e computadora Und 12 5120 S/144.00

Total 5/1686.38
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Anexo N° 14: Tabla 37: Diagrama analitico de proceso antes de la propuesta

DAP
Diagrama N° Hoja N° | Resumen
Actividad Despues Tiempo

Operacién O 77
Transporte I:() 25
Espera D 0
Inspeccion ] 1
Almacenamiento X~ (o]

Metodo : Tiempo

Area: Costos:

Analista: Distancia (m) 39,00

Talla: Materiales

Producto: Totales 103

Material: Fecha: Simbolo

. . Distancia | Tiempo .
Operaciones Cantidad (metro) (segF; O |:> D v Observaciones

Desamarrar paguete 0,097 .

Basta de bolsillo 2 0,258 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maquina 0,5 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Pegado de bolsillo 2 2,448 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maguina 0,5 0,131 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Pegado de canesu 1 0,302 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maquina 5 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Union de hombro 2 0,384 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maguina 1 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Recubierto de hombro 2 0,277 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maquina 0,5 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Pegado de manga 2 0,656 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maguina 0,5 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Pespunte de manga recubierto 2 0,339 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maquina 1 0,084 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Cerrado de costado 2 0,635 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maguina 0,5 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Pegado de pretina basta faldon 1 0,660 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maquina 1 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Pespunte de pretina basta faldon 1 0,401 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maquina 1 0,084 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Orillado de delantero 2 0,163 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maguina 0,5 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Pegado de cierre 1 1,760 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maquina 0,5 0,058 .

Desamarrar paquete 0,092 .

Collareta al cierre 1 0,286 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maguina 1 0,058 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Pespunte de cierre 1 0,481 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maquina 0,5 0,084 .

Desamarrar paguete 0,092 .

Remallado de capucha exterior 1 0,285 .

amarrar paquete 0,097 .

transportar a otra maguina 1 0,058 .
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Desamarrar paguete 0092 | o
Remallado de capucha interior 1 0302 | o
amarrar paquete 0097 | o
transportar a otra maquina 0 0,058 .
Desamarrar paquete 0092 | o
Union de capucha 1 0,369 | o
amarrar paquete 0097 | o
transportar a otra maquina 0,5 0,058 .
Desamarrar paguete 0092 |
QOjalillo de capucha 2 0182 | o
amarrar paquete 0097 | o
transportar a otra maguina 5 0,084 .
Desamarrar paguete 0092 | o

Basta de capucha 1 0276 | o
amarrar paquete 0,097 | o
transportar a otra maquina 5 0,084 .
Desamarrar paguete 0092 | o
Pegado de capucha 1 7505 | o
amarrar paquete 0097 | o
transportar a otra maquina 1 0,084 .
Desamarrar paguete 0092 | o
Pegado de tapete 1 0309 | o
amarrar paquete 0097 | o
transportar a otra maguina 1 0,084 .
Desamarrar paguete 0092 | o
Asentado de tapete 1 1,804 | o
amarrar paquete 0,097 | o
transportar a otra maquina 0,5 0,084 .
Desamarrar paguete 0092 | o
Cerrado de pufio 2 0262 | o
amarrar paquete 0097 | o
transportar a otra maquina 5 0,084 .
Desamarrar paquete 0092 |
Pegado de pufio 2 0375 | o
amarrar paquete 0097 | o
transportar a otra maquina 1 0,084 .
Desamarrar paguete 0092 |
Pespunte de pufio 2 0283 | o
amarrar paquete 0097 | o
transportar a mesa de inspeccion 5 0,306 .
Desamarrar paguete 0092 | o
Inspeccidn final 1 2,591 .
amarrar paquete 0,097 | o

Total 38 39,00 3053 | 771 25| 0 1[0

Descripcién: En el DAP antes de la propuesta se tiene un total de 39 metros en
recorrido de las actividades para la elaboracion de casaca a lo que quiere decir que
hay mucho distanciamiento de una actividad en otra, en la tabla se tiene una

inspeccidn, 25 transportes, 77 operaciones y 30.53 minutos en el tiempo estandar.
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Anexo N° 15: Tabla 38: Diagrama bimanual antes de la propuesta

Diagrama Bimanual

Diagrama N° Hoja N° Resumen
Dibujo y Pieza:
Metodo: Antes Después
Area:
Analista:
Talla:
Producto:
Material:
Operario:
Fecha: Simbolo Simbolo

Descripcion Mano lzquierda ':> D I:l v O ':> D I:l Descripcion Mano Derecha
Desamarrar paquete ° Desamarrar paguete
Basta de bolsillo ° Basta de bolsillo
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina ° . transportar a otra maquina
Desamarrar paguete ° Desamarrar paguete
Pegado de bolsillo . Pegado de bolsillo
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete ° Desamarrar paquete
Pegado de canesu . Pegado de canesu
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paguete ° Desamarrar paguete
Union de hombro ° Union de hombro
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina o . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete ° Desamarrar paguete
Recubierto de hombro ° Recubierto de hombro
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina ° . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete ° Desamarrar paguete
Pegado de manga . Pegado de manga
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina ° . transportar a otra maquina
Desamarrar paguete ° Desamarrar paguete
Pespunte de manga recubierto . Pespunte de manga recubierto
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete ° Desamarrar paguete
Cerrado de costado ° Cerrado de costado
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina o . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete ° Desamarrar paguete
Pegado de pretina basta faldon . Pegado de pretina basta faldon
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina ° . transportar a otra maquina
Desamarrar paguete . Desamarrar paguete
Pespunte de pretina basta faldon . Pespunte de pretina basta faldon
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina ° . transportar a otra maquina
Desamarrar paguete ° Desamarrar paguete
Orillado de delantero ° Orillado de delantero
amarrar paquete . amarrar paquete
transportar a otra maquina ° . transportar a otra maquina
Desamarrar paguete ° Desamarrar paguete
Pegado de cierre . Pegado de cierre
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina o . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete ° Desamarrar paguete
Collareta al cierre ° Collareta al cierre
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maguina
Desamarrar paquete . Desamarrar paquete
Pespunte de cierre . Pespunte de cierre
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina ° transportar a otra maquina
Desamarrar paguete . . Desamarrar paguete
Remallado de capucha exterior . Remallado de capucha exterior
amarrar paquete ° amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
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Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Remallado de capucha interior . . Remallado de capucha interior
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Unidn de capucha . . Unidn de capucha
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Ojalillo de capucha . . Ojalillo de capucha
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a otra maguina . . transportar a otra maguina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Basta de capucha . . Basta de capucha
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Pegado de capucha . . Pegado de capucha
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a otra maguina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Pegado de tapete . . Pegado de tapete
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a otra maguina . . transportar a otra maguina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Asentado de tapete . . Asentado de tapete
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a otra maquina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Cerrado de pufio . . Cerrado de pufio
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a otra maguina . . transportar a otra maquina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Pegado de pufio . . Pegado de pufio
amarrar paguete . . amarrar paquete
transportar a otra maguina . . transportar a otra maguina
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Pespunte de pufio . . Pespunte de pufio
amarrar paquete . . amarrar paquete
transportar a mesa de inspeccion . ’ transportar a mesa de inspeccion
Desamarrar paquete . . Desamarrar paquete
Inspeccion final Inspeccion final
amarrar paquete . . amarrar paquete

Total 7715 of 1 of 77| 5 0 1f 0 Total

Descripcién: En el diagrama bimanual se tiene las actividades que realiza la mano

derechay la mano izquierda donde se tiene un total de 77 procesos, 25 transportes

y una inspeccién en ambos.

99



DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS
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ﬁ" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefor: ING. QUIROZ CALLE, JOSE SALOMON
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Ate, requiero validar los instrumentos con los
cuales recogeré la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y
con la cual optaré el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Ingenieria de métodos
en la confeccion de casacas paraincrementar la productividad en una
empresa textil, Lurigancho, 2022.

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 temas educativos
y/o investigacion educativa.

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.

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

Atentamente.

- y i ('" Cf-—____,—" ) & =~ —"_':7 '!
/ £ - e . 7
2 “‘/-)‘; Y ad g r A

Gamarra Galarza, Roxana Torres Avalos, Juan Carlos

DNI N° 46660920 DNI N° 43021575
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Eﬂ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable independiente: “Ingenieria de Métodos”

Segun los autores Niebel y Andris (2009), “La ingenieria de métodos incluye el
disefio, la creacién y la seleccién de los mejores métodos de fabricacion,
procesos, herramientas, equipos y habilidades para manufacturar un producto con
base en las especificaciones desarrolladas por el area de ingenieria del producto”

(p. 2).

Dimension 1: Estudio de Métodos, segun Palacios (2016), “El proceso de
disefio de métodos es la metodologia general del disefiador para la solucién de
problemas. La técnica empleada en su estudio se relaciona, en lo esencial, con la
aplicacion del método cientifico ideado por descartes” (p.54).

Dimension 2: “Medicion del Trabajo”, lo que menciona el principal participe del
OIT Kanawaty (2014), “El estudio de tiempos es una técnica de medicién del
trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a
los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la
tarea segun una norma de ejecucion preestablecida” (p. 273).

Variable dependiente: “Productividad”

segun Cruelles (2013), “Es un ratio o indice que mide la relacion existente entre la
produccion realizada y la cantidad de factores” (p. 10).

Dimension 1: Optimizacion de recursos de tiempo, para Cruelles (2013), “Mide
la relacién entre insumos y produccion, busca minimizar el coste de los recursos”

(p. 10).

Dimension 2: Cumplimiento de Metas, para Cruelles (2013), “Es el grado en el
que se logran los objetivos” (p. 11).
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

. m
. L, Definicién . . . %)
Variable Definicién Conceptual etinicio Dimension Indicadores Q
Operacional g’T
Seguln palacios (2016), se ocupa de la | Se estandarizara los cant. de casacas reprocesadas 9;9
integracion del ser humano en el tiempos de proceso, Estudio Fallas = .t q Jucid *100% o
proceso de produccion de articulos o los métodos de cant.de casacas producidas >
n servicios. La tarea consiste en decidir | trabajoy el de
8 donde encaja el ser humano en el movimiento en las Mejora de proceso = TAA —TAD +100%
Q ,C_> proceso de convertir materias primas | actividades de tal métodos TAA
c ] A z . o i
% = en productos terminados (p.24). manera que se podra TAA-= total actividad antes TAD= total actividad después
S tener la mejoria del
Q
[a) —
§ < caso. Medicion ﬁ:;?
c (=}
o 4 del 5
% E T E = Tiempo Normal * (1 + Suplementos)
= O trabajo
I z
Para Render (2007), [...]1a Se optimizara los Optimizacion &
productividad es la razén entre salidas | recursos de la Efici . __ tiempo estandar 1009 §~
. (bienes y servicios) y una o més empresa para el de IclenCIa = = mpo real %
= entradas o insumos (recursos como cumplimiento de las recursos de tiempo
% 9( mano de obra y capital). El trabajo del | metas y lograr
& 2 administrador de operaciones es incrementar la z
) E mejorar la razén entre salida e insumo | productividad. Cumplimiento de produccién de casaca real obtenida N
% Q mejorar la productividad (p.13). Eficacia = — * 100% >
= A Metas producciéon de casaca programadas
g 0O
T @
> Qo
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ﬁ" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

INGENIERIA DE METODOS Y VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD.

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

N° \VARIABLES/DIMENSIONE/INDICADORES Pertinencia®! [Relevancia? |Claridad?® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: INGENIERIA DE METODOS Si No Si No Si No
DIMENSION 1 Si |No Si No |Si No

1 Estudio de métodos X X X
DIMENSION 2. Si |No Si No [Si No

2 Medicion del trabajo X X X
VARIABLE DEPENDIENTE; PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
DIMENSION 1: Si |No Si No |[Si No

3 |Optimizacién de recursos de tiempo X X X
DIMENSION 2 Si No Si No Si No

4 |Cumplimiento de Metas X X X

Observaciones (Precisar si hay suficiencia):
Opinién de aplicabilidad:
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: QUIROZCALLE JOSE SALOMON

Aplicable [ X]

Especialidad del validador: INGENIERO INDUSTRIAL

1Pertinencia: 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

Aplicable después de corregir [ ]

DNI: 06262489

No aplicable[ ]
Ate, 22 de noviembre del 2021

7 e
G
FIRMA DEL EXPERTO INFORMANTE
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DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS
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ﬁ" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: ING. CACERES TRIGOSO, JORGE ERNESTO
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Ate, requiero validar los instrumentos con los
cuales recogeré la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y
con la cual optaré el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Ingenieria de métodos
en la confeccion de casacas para incrementar la productividad en una
empresa textil, Lurigancho, 2022.

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 temas educativos
y/o investigacion educativa.

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.

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

Atentamente.

/ \*“/E 7 Gromwe 4{/;

Gamarra Galarza, Roxana Torres Avalos, Juan Carlos

DNI N° 46660920 DNI N° 43021575
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable independiente: “Ingenieria de Métodos”

Segun los autores Niebel y Andris (2009), “La ingenieria de métodos incluye el
disefio, la creacién y la seleccién de los mejores métodos de fabricacion,
procesos, herramientas, equipos y habilidades para manufacturar un producto con
base en las especificaciones desarrolladas por el area de ingenieria del producto”

(p. 2).

Dimension 1: Estudio de Métodos, segun Palacios (2016), “El proceso de
disefio de métodos es la metodologia general del disefiador para la solucion de
problemas. La técnica empleada en su estudio se relaciona, en lo esencial, con la
aplicacion del método cientifico ideado por descartes” (p.54).

Dimensién 2: “Medicion del Trabajo”, lo que menciona el principal participe del
OIT Kanawaty (2014), “El estudio de tiempos es una técnica de medicién del
trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a
los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la
tarea segun una norma de ejecucion preestablecida” (p. 273).

Variable dependiente: “Productividad”

segun Cruelles (2013), “Es un ratio o indice que mide la relacion existente entre la
produccion realizada y la cantidad de factores” (p. 10).

Dimension 1: Optimizacion de recursos de tiempo, para Cruelles (2013), “Mide
la relacién entre insumos y produccion, busca minimizar el coste de los recursos”

(p. 10).

Dimension 2: Cumplimiento de Metas, para Cruelles (2013), “Es el grado en el
gue se logran los objetivos” (p. 11).
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MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

. m
. L, Definicién . . . %)
Variable Definicién Conceptual etinicio Dimension Indicadores Q
Operacional g’T
Seguln palacios (2016), se ocupa de la | Se estandarizara los cant. de casacas reprocesadas 9;9
integracion del ser humano en el tiempos de proceso, Estudio Fallas = .t q Jucid *100% o
proceso de produccion de articulos o los métodos de cant.de casacas producidas >
%) servicios. La tarea consiste en decidir | trabajoy el de
8 donde encaja el ser humano en el movimiento en las Mejora de proceso = TAA —TAD +100%
Q ,C_> proceso de convertir materias primas | actividades de tal métodos TAA
c ] . z . o i
% = en productos terminados (p.24). manera que se podra TAA-= total actividad antes TAD= total actividad después
S tener la mejoria del
Q
[a) —
§ < caso. Medicion ﬁ:;?
c (=}
o 4 del 5
% E T E = Tiempo Normal * (1 + Suplementos)
= O trabajo
I z
Para Render (2007), [...]1a Se optimizara los Optimizacion &
productividad es la razén entre salidas | recursos de la Efici . __ tiempo estandar 1009 §~
. (bienes y servicios) y una o més empresa para el de IclenCIa = = mpo real %
= entradas o insumos (recursos como cumplimiento de las recursos de tiempo
% 9( mano de obra y capital). El trabajo del | metas y lograr
& 2 administrador de operaciones es incrementar la z
) E mejorar la razén entre salida e insumo | productividad. Cumplimiento de produccién de casaca real obtenida N
% Q mejorar la productividad (p.13). Eficacia = — * 100% >
= A Metas producciéon de casaca programadas
g 0O
T @
> Qo
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE INGENIERIA DE
§| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO METODOS Y VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD.

N° |VARIABLES/DIMENSIONE/INDICADORES Pertinencia®! |Relevancia? |Claridad?® Sugerencias
VARIABLE INDEPENDIENTE: INGENIERIA DE METODOS Si No Si No Si No
DIMENSION 1 Si |No Si [No |[Si No

1 Estudio de métodos X X X
DIMENSION 2. Si |No Si  [No |[Si No

2 Medicién del trabajo X X X
VARIABLE DEPENDIENTE; PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
DIMENSION 1: Si |No Si |[No |[Si No

3 Optimizacion de recursos de tiempo X X X
DIMENSION 2 Si |No Si |[No |[Si No

4 |Cumplimiento de Metas X X X

Observaciones (Precisar si hay suficiencia):

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [X] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Mg: CACERES TRIGOSO, JORGE ERNESTO DNI: 07305972
Especialidad del validador: INGENIERIA INDUSTRIAL

1Pertinencia: El item corresponde al concepto tedrico formulado.
ZRelevancia: 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 Grpi _dee e f
dimension -

FIRMA DEL EXPERTO INFORMANTE
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DOCUMENTOS PARA VALIDAR LOS INSTRUMENTOS DE
MEDICION A TRAVES DE JUICIO DE EXPERTOS
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ﬁ" UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CARTA DE PRESENTACION
Sefior: ING. JAIME LUYO RODRIGUEZ
Presente

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

Me es muy grato comunicarme con usted para expresarle mi saludo y asi
mismo, hacer de su conocimiento que, siendo estudiante de la EP de Ingenieria
Industrial de la UCV, en la sede de Ate, requiero validar los instrumentos con los
cuales recogeré la informacion necesaria para poder desarrollar mi investigacion y
con la cual optaré el grado de Ingeniero.

El titulo nombre de mi proyecto de investigacion es: Ingenieria de métodos
en la confeccion de casacas paraincrementar la productividad en una
empresa textil, Lurigancho, 2022.

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 temas educativos
y/o investigacion educativa.

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.

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

Atentamente.
- / . (:_/ )
Npor o1 5 £ s
\‘A /); Yrg‘"" :%/"‘f‘—-"':’{“:/ﬂ
Gamarra Galarza, Roxana Torres Avalos, Juan Carlos
DNI N° 46660920 DNI N° 43021575
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DEFINICION CONCEPTUAL DE LAS VARIABLES Y DIMENSIONES
Variable independiente: “Ingenieria de Métodos”

Segun los autores Niebel y Andris (2009), “La ingenieria de métodos incluye el
disefio, la creacién y la seleccién de los mejores métodos de fabricacion,
procesos, herramientas, equipos y habilidades para manufacturar un producto con
base en las especificaciones desarrolladas por el area de ingenieria del producto”

(p. 2).

Dimension 1: Estudio de Métodos, segun Palacios (2016), “El proceso de
disefio de métodos es la metodologia general del disefiador para la solucion de
problemas. La técnica empleada en su estudio se relaciona, en lo esencial, con la
aplicacion del método cientifico ideado por descartes” (p.54).

Dimensiéon 2: “Medicion del Trabajo”, lo que menciona el principal participe del
OIT Kanawaty (2014), “El estudio de tiempos es una técnica de medicion del
trabajo empleada para registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a
los elementos de una tarea definida, efectuada en condiciones determinadas, y
para analizar los datos a fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la
tarea segun una norma de ejecucion preestablecida” (p. 273).

Variable dependiente: “Productividad”

segun Cruelles (2013), “Es un ratio o indice que mide la relacion existente entre la
produccion realizada y la cantidad de factores” (p. 10).

Dimension 1: Optimizaciéon de recursos de tiempo, para Cruelles (2013), “Mide
la relacién entre insumos y produccion, busca minimizar el coste de los recursos”

(p. 10).

Dimension 2: Cumplimiento de Metas, para Cruelles (2013), “Es el grado en el
gue se logran los objetivos” (p. 11).
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| UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

. m
. L Definicién . - .
Variable Definicién Conceptual ennicio Dimension Indicadores 3
Operacional %
Segln palacios (2016), se ocupa de la | Se estandarizara los cant. de casacas reprocesadas g;?
integracion del ser humano en el tiempos de proceso, Estudio Fallas = .t q Jucid *100% o
proceso de produccion de articulos o los métodos de cant.de casacas producidas >
%) servicios. La tarea consiste en decidir | trabajoy el de
8 donde encaja el ser humano en el movimiento en las Mejora de proceso = TAA—TAD +100%
Q |C_> proceso de convertir materias primas | actividades de tal métodos TAA
c ] - z o o i
% = en productos terminados (p.24). manera que S? podra TAA-= total actividad antes TAD= total actividad después
S tener la mejoria del
[}
53 2 caso. Medicion &
g o
o 4 del S
kS E T E = Tiempo Normal * (1 4+ Suplementos)
= O trabajo
I z
Para Render (2007), [...] la Se optimizara los Optimizacion 5
productividad es la razon entre salidas | recursos de la Efici . __ tiempo estandar 1009 §~
. (bienes y servicios) y una 0 mas empresa para el de IclencIa = = mpo real %
= entradas o insumos (recursos como cumplimiento de las recursos de tiempo
% 9,: mano de obra y capital). El trabajo del | metas y lograr
& 2 administrador de operaciones es incrementar la ]
) E mejorar la razén entre salida e insumo | productividad. Cumplimiento de produccién de casaca real obtenida N
?) Q mejorar la productividad (p.13). Eficacia = — * 100% >
= A Metas producciéon de casaca programadas
g 0
T @
> o
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CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE INDEPENDIENTE INGENIERIA DE

ﬁ' UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

METODOS Y VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD.

N°  VARIABLES/DIMENSIONE/INDICADORES Pertinencia Relevancia®>  Claridad?® Sugerencias
1
VARIABLE INDEPENDIENTE: INGENIERIA DE METODOS Si No Si No Si No
DIMENSION 1 Si  No Si No  Si No
1 Estudio de métodos En la matriz de operacionalizacion de variables se
especifican dos indicadores. En la mejora de procesos se
sugiere especificar el objetivo de lo que se desea medir.
Por ejemplo, se desea mantener un
estandar, incrementar actividades, reduciractividades.
DIMENSION 2. Si  No Si No  Si No
2 Medicién del trabajo
VARIABLE DEPENDIENTE; PRODUCTIVIDAD Si No Si No Si No
DIMENSION 1: Si No Si No Si No
3 Optimizacion de recursos de tiempo
DIMENSION 2 Si No Si No Si No
4 Cumplimiento de Metas

Observaciones (Precisar si hay suficiencia): Si hay suficiencia siempre que se tome la matriz de operacionalizacion de variables juntocon este documento porque
debid estar los indicadores en este certificado.

Opinién de aplicabilidad:

Aplicable [ X] Aplicable después de corregir [ ]

Apellidos y nombres del juez validador. Mg: JAIME LUYO RODRIGUEZ

Especia

1Pertinencia: 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
Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados son suficientes para medir la

dimension

No aplicable [ ]

23 de noviembre Qel 2021
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