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Resumen

La experiencia en el mundo laboral ha querido que en esta oportunidad presentar el trabajo
de Estudio de Tiempos para mejorar la productividad de la empresa BORDADEX S.A,
empresa en la cual tuve la accesibilidad y confianza para poder elaborar el presente trabajo
de investigacion, en la cual se encuentra problemas de baja productividad en la produccion
de bordados de etiquetas. Se hizo un estudio basado en 16 operarios en lo cual se aplico la
metodologia del Estudio de Tiempos. En la Capitulo 1 presentamos la Introduccion del
trabajo, enfocdndonos en la problematica, trabajos previos, formulacién del problema junto
con los Objetivos e hipdtesis. En el Capitulo 2 desarrollamos el Método de estudio, las
variables o racionalizacion, poblacion y Muestra y Métodos de analisis de Datos. En el
Capitulo 3 se presentan los resultados utilizando el software del SPSS-20 que nos arroja los
resultados de las variables independientes y dependientes .En los siguientes Capitulos finales
desarrollamos las discusiones, recomendaciones y conclusiones. En las siguientes entregas

se completaran para juicio final del jurado.
Palabras clave:

Operarios, Productividad, Tiempo estandar.
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Abstract

The experience in the working world has contributed to improve the productivity of the
company BORDADEX SA, company in which | had the accessibility and the confidence to
be able to elaborate the present work of investigation, in the quality is problems of low
productivity in the production of embroidery of labels. A study was made based on 16
operators in which the Time Study methodology was applied. In Chapter 1 we present the
Introduction of the work, focusing on the problem, previous work, formulation of the
problem together with the Objectives and hypotheses. In Chapter 2 we develop the study
method, the variables or rationalization, the population and the sample and the methods of
data analysis. In Chapter 3 the results are presented using the SPSS-20 software that yields
the results of the independent and dependent variables. In the following, the final chapters
develop the discussions, recommendations and conclusions. In the following deliveries will

be completed for the final judgment of the jury.
Keywords:

Operators, Productivity, Standard time.
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l. Introduccion



1.1 Realidad problematica

Internacional

En 2008, Andrew Paparozzi, vicepresidente y director de economista senior de la National
Association for Printing Leadership (NAPL), en un articulo Ilamado Print Industry
Productivity nos menciona acerca de la productividad en la industria textil. Sefialan que cada
vez es mas dificil realizar una medicion de la productividad en esta industria, a pesar de que
la productividad se entiende como lo producido por cada hora de trabajo, en NAPL se
concentran en el empleo productivo (productividad de la fabrica); no dejando de lado a la
velocidad, la eficacia de la nueva maquinaria, la tecnologia y otros factores; es decir cuando
hablan de productividad, su enfoque esta basado en cuéanto se esta produciendo realmente.

Actualmente, los paises europeos como la China y Japon son los principales paises en cuanto
a la evolucion de la industria textil, ahi la mano de obra notablemente se ha multiplicado y

es el intérprete del 30% a 40% del empleo de vestir a nivel mundial.

En América las empresas del sector textil, se relacionan con uno de los grupos que han
tomado un progreso caracteristico de 4.8% en produccion y 4.3% en ventas durante el afio
2017, asi mismo han buscado estrategias para incrementar su productividad asi como la

eficiencia, la calidad y el servicio de sus empresas textiles.

En un informe denominado "La Industria gréfica latinoamericana en 2017: las nuevas
reglas”, encargado por Graphic of the Americas (GOA) y elaborado por Carlos Silgado,
consultor técnico y de negocios para la industria textil. Se estimd que para el 2017 el
crecimiento proyectado de PIB de América Latina era de 0.8% lo que mostraba una modesta
recuperacion respecto de afios anteriores. En la industria textil, diversos factores como la
mayor inversion en publicidad, el internet, entre otros ofrecerian la oportunidad de que las
empresas de este sector crezcan condicionadas a que traten de elevar su competitividad,
productividad, y su capacidad de innovacion (2017, p.12).
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Gréfica N° 1 Crecimiento proyectado del PIB, la inflacion y el PIB textil para el 2017

Crecimiento proyectado del PIB, la inflacion
y el PIB textil para el 2017"

Precios al
Paises consumidor
seleccionados (%)
México 30
Brasil 63
Argentina 0.7 256
Colombia 28 35
Venezuela 6.0 204.1
Chile 25 37
Perd 33 28
América Central @ 42 30
América Latina
y el Caribe 3) 08 10.7

(1) Lloscifras de FIBy precios alconsumidor provienen del
informe Wor Economic Outlook, Octubre de 2017, Fondo
Monetornio internodonal Las dfras del PIB gréfico son
estimacones delautor.

Amenco central comprende Befice, Costa Rico, El Salvadar,
Guatemalg, Honduras, Nicaragua y Panama

América Latina y el Canbe induye México y los economias
del Caribe, América Central y Américo del Sur.

Fuente: Carlos Silgado, Graphic of the Americas (GOA)

La Grafica N°1 muestra que para el mismo afio se estimo que el PIB textil iba a crecer en un
rango de 1% a 2% en varios paises del mundo; sin embargo, para América Central y Per0 el
crecimiento del PIB gréfico iba a ser mayor ubicdndose en una rango de 3% a 4% anual
(Silgado, 2017, p.12).
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Nacional

En la entrevista a Carlos Lopez, gerente de Agfa Perd, proveedor lider en la industria del
sector textil, indicé que el mercado peruano esta pasando una etapa muy buena con un
potencial grandisimo de desarrollo y que como se sabe la industria textil depende en gran
manera de la economia del pais, es por esto que indicd que si la economia anda bien en Perd,
entonces el mercado textil también (AGUDI, 2012, p.21).

En la actualidad el Per( cuenta con una gran demanda en la calidad de estandares altos en
el rubro textil, el cual cumplen con las exigencias del mercado, la industria de confeccion
textil fabrica productos que satisfagan la demanda de los clientes. Para ello los procesos
obligan a la industria de confecciébn a mantenerse un proceso de mejora continua e
innovaciones que comprometan mejorar los procesos encaminados al aumento de la

produccion de empresas del rubro de la confeccion.

Gréfica N° 2 Incremento de la productividad sector textil a nivel Nacional

Produccion Textil

2012 -2017, 4 En 2017 |a poblacidn del sector textil represento el 2,5% del PBI
Millones S/. manufacturero y el 0,3% del PBl nacional.

14

151 1487 1487

2012 2013 2014 2015 2016 2017

W Preparaciin de Toras textées 8 Fabrcackin de otros producios texliles

NFaDACACON de tepdos y ant. do punio y ganchilo # Topedura e productios texiles

Produccion de
confeccion 2012 —2017

SACADOGOS de Productios Joxtios

Soles
R 3337
4 En2017la pT?duccmn del 3,12 2092 1074 e o
sector de confeccion represento ¢ > > /
el 9,3% del PBI industrial y el
1,2% del PBI nacional.
2012 2013 2014 2015 2016 2017

Tooa oo camtio USS 1 » COLS 1900 Producodn lomads O Ngmescs coemconales M subitl Inventancs

Fuente: Superintendencia de Sociedades a Nivel

Nacional (Per)
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Local

BORDADEX S.A., es una compaiiia que confecciona lo que es bordados de etiquetas a base
de hilos, est4 ubicado en el distrito del Cercado de Lima, cuenta con mas de 10 afios con
vigencia activa en el sector, dentro de su organizacion la empresa demuestra muchas
irregularidades como la toma de tiempos al realizar su produccion, al no tener un 6ptimo

estudio de tiempos.

Para validar una mejor comprension de lo que sucede en la compafiia BORDADEX S.A. se
elabor6 un anélisis FODA (Ver Tabla N° 1).

Tabla N° 1 Analisis FODA

ANALISIS FODA

FORTALEZA DEBILIDADES

= ?:::il:l?e‘:::”m para el traslaco de —> Falta de control en los tiempos en
— Productos de buena calidad. e‘t?q:i‘t‘;’s‘d‘d‘” ge Uordadon de
2 F:Mc;?on de bordados de —> No tienen un control de tiempos

= 1qu<? 3 o para mejorar el tiempo estandar.
— Maquinaria de ultima

generacion

OPORTUNIDADES AMENAZAS

—> Contactar nuevos proveedores —> Competidores directos con mejor
—> Buena demanda del mercado en el infraestructura

bordado de etiquetas.
—> Maternia Prima a buen precio.

Fuente: Extraido de la empresa BORDADEX S A.
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La empresa objeto de estudio, BORDADEX S.A., es una empresa de confeccion textil, que
se dedica a la produccion de bordados de etiquetas. Se encuentra ubicada en el distrito del
Cercado de Lima, cuenta con maquinaria de Gltima generacion, siendo una de sus mayores

estrategias sus precios altamente competitivos.

Sin embargo, esta empresa presenta problemas que estan causando que su productividad no
sea la adecuada. Después de ver este panorama, se obtuvieron los datos BORDADEX S.A.,

como se puede ver en la Tabla N° 2:

Tabla N° 2 Situacion actual de la empresa en los Gltimos cinco meses

Registro
Registro del Promedic de la Situacion actual de la Empresa Version- oL

BORDADEX 5.A. erEion

Pagina 1de 1

Julio Agosto Septiembre Octubre Promedio
Eficiencia B6% B87% B85% B85% B8% 86%
Eficacia 67% 74% 68% 67% 74% T0%
Producitividad 58% 62% 58% 57% 65% 60%

Fuente: Data extraida de los reportes de empresa BORDADEX S.A.

Asimismo en la figura N°1, se puede contemplar que en estos ultimos cinco meses la
eficiencia promedio es de 86% y la eficacia de 70%, obteniendo como productividad
promedio 60%.

Figura N° 1 Situacion actual de la empresa en los ultimos cinco meses

SITUACION ACTUAL DE LA EMPRESA

100%

s 86% 87% 5% 85% £3%

B0% T4% 74%

0% 67% 68% 67%

60% R

50% 58% 62% 58% 57%

40%

30%

20%

10%

0%
lunio Julio Agosto Septiembre Octubre

m Eficiencia Eficacia s=lssproducitividad

Fuente: Extraido de la empresa BORDADEX 5 4.
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Fuente: Fotos extraidas de los

Fuente: Fotos extraidas de los

Figura N° 2 Interiores de la empresa BORDADEX S.A.

Fuente: Fotos extraidas de los
interiores de la empresa

Figura N° 3 Interiores de la empresa BORDADEX S.A.

interiores de la empresa

Fuente: Fotos extraidas de los
interiores de la empresa

Figura N° 4 Interiores de la empresa BORDADEX S.A.

interiores de la empresa

Fuente: Fotos extraidas de los
interiores de la empresa

Para ver a detalle se ha elaborado el Diagrama Ishikawa (Ver Figura N°6) para

conocer cuales son las causas y efectos en la cual vamos a estudiar.
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Figura N° 5 Arbol de problemas de la empresa BORDADEX S.A.

EEEEEE
P

Fuente: Extraido de la empresa BORDADEX S.A.
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Figura N° 6 Diagrama de Ishikawa de la empresa BORDADEX S.A.

Materia Mano de Maguinaria e
Prima Obra Infraestructura

Falta de capacitacicon

Materiales _ al personal
defectuosos (Baja Desorden en los puestos
- Calidad) Falta de compromiso y _ de trabajo

dedicacicn

i
-

Baja
Productividad

Tiempos
improductivos

Orden y limpieza
deficiente

Falta de
procedimientos

i
-

Falta control y registro
VIeg Mo existen metas

Altos sonidos por las
maquinas

&

Medio , Medicion v
Método .
Ambiente Seguimiento

Fuente: Extraido de la empresa BORDADEX S.A.
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En la figura N°6, al aplicar la técnica de las 6M’s se muestran los problemas que presenta la

empresa BORDADEX S.A. y que pueden ser causantes de la baja productividad.

Para un analisis mas profundo de la importancia de estos problemas, los cuantificamos
mediante la técnica de Pareto, que inicialmente se extrae datos gracias a una matriz

relacional, segun la tabla N° 3: (Ver Anexo N° 10)

Tabla N° 3 Matriz relacional de las causas encontradas

. %
Cl | C2 | C3 | C4 | C5| C6 | C7T| C8 | C9 | C10 |Puntaje Ponderado

Cl 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3.57%
C2 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3.57%
C3 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 3.57%
C4 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3.57%
C5 0 1 1 1 0 0 0 1 0 4 14.29%
Co6 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 3.57%
Cc7 1 1 1 1 0 0 1 0 0 5 17.86%
C38 1 1 0 0 1 0 1 1 1 6 21.43%
c9 0 1 1 1 1 0 1 1 1 7 25.00%
Clo | 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 3.57%

28 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Las evidencias de los problemas detectados en la empresa, con la aplicacién del estudio de
tiempo se lograra mejorar la productividad y con esto ayudara a la empresa a tener un mejor
control en los tiempos, acompafiado con las capacitaciones constantes que se va a dar; con
todo lo mencionado se lograra cumplir con la entrega de los pedidos a tiempo, tener control
de la produccion requerida y realizando el seguimiento respectivo, mejor coordinacion con
los trabajadores de la empresa y por lo tanto esto causaria que nuestros clientes estén

satisfechos con la entrega.
Para visualizar a detalle los problemas identificados se ha elaborado diagndstico de un
estudio de alternativa justificAndose en la practica de herramientas de calidad, en este

proyecto elaboraremos el Diagrama de Pareto.

El Diagrama de Pareto es para determinar los problemas que se originan con una frecuencia

mayor en la empresa. (Verificar Tabla N°2 y Figura N°5).
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ubican del que posee mayor hasta menor puntuacion.

En la Tabla N°4 se presentan las diez causas mencionada en el diagrama de Ishikawa y se

Tabla N° 4 NGmero de ocurrencias de las causas encontradas

cavsA. cAUsA | FRECUENCIA | ppp cbnera | ACOMULADA
T‘iempo improductivos co 7 25 00% 25 00%
Falta de control v registro C8 6 21.43% 46 43%
Falta de procedimientos c7 3 17.86% 64.29%
Orden v limpieza deficiente (5] 4 14.29% T8.57%
Materiales de_fecmosc (Baja c1 1 3.579% 92 14%
Calidad)

Falta de capacitacion al personal c2 1 3.57% 85.71%
Falta de compromiso v dedicacion C3 1 3.57% 89.29%
Desorden en los puestos de trabajo Cc4 1 357% 92 86%

Altos sonidos por las maquinas Cé 1 3.57% 96.43%
No existen metas C10 1 3.57% 100.00%%
TOTAL 28 100.00%

Fuente: Elaboracion propia

Como se muestra en la Tabla N°4 sobre el analisis de la herramienta de Pareto, tenemos la
columna de frecuencia acumulada que se obtuvo la puntuacion de cada causa, es la cantidad
de faltas que se han presentado, para poder estimar la mayor cantidad de problemas se deben
a tiempos improductivos (25%), asi como la falta de control y registro (46.43%). falta de
procedimientos (64.29%) y por ultimo el orden y limpieza deficiente (78.57%); los cuales
son los que mas influyen en la baja productividad de la empresa BORDADEX S.A., segln
la figura N°6
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Figura N° 7 Diagrama de Pareto de las causas encontradas

Diagrama de Pareto

100.00%
10 ® 100.00%
§796.43%
@ 92.36%
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@ 35.T71%
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7
7 F0.00%

@ 54.29%
60.00%

4]

6
5
5 50.00%
46.43
4
4 40.00%
3 30.00%
25.00%
2 20.00%
1 1 1 1 1 1

1 I I I I I I 10.00%
0 0.00%

C8 1 c2 c3 ca Cé C10

o c7 [}

mm FRECUENCIA w= FRECUENCIA
ACOMULADA

Fuente: Elaboracion propia

Posteriormente se procedi6 a elaborar la estratificacion de las causas encontradas como se
muestra en la Figura N°8, juntdndolas en cuatro estratos: calidad, gestion, mantenimiento y
proceso. Gracias a esto, se consigui6 estimar que los segmentos de mayor incidencia son

Calidad y Procesos, con porcentajes de incidencia de 50% y 25% correspondientemente.
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Figura N° 8 Estratificacion de las causas

ESTRATIFICACION

50%

45%
4%
35%
30%
5%

20%
15%
10%
5%
0%

Fuente: Elaboracion propia

Por dltimo se realizd un analisis de criticidad con la matriz de priorizacion, el cual se observa
en la figura N° 9, se muestra los resultados del analisis, siendo el estrato de Procesos el que
obtuvo la calificacion més alta con 16 y le sigue Gestion con 5. Es asi que, junto con el
Gerente y el supervisor de Produccion se decidié dar mas preferencia al estrato de Procesos
por tener impacto de 4 y un nivel de criticidad alto.

Figura N° 9 Matriz de Priorizacion en base de datos proporcionados por la
estratificacion

2 A q? \4\& § Q{@t
PROCESOS of1(1)1]1 0 ALTO 50% 4 4 16 1
GESTION oc|j1(0(0]0 ] MEDIO | 13% 1 5 5 2
MANTENIMIENTO golof1|0]0 0 BAIO 13% 1 3 3 4
CALIDAD 10000 1 MEDIO | 25% 2 2 4 3
TotaldeProblemas | 1 | 2 (2| 1|1 1 100% 8

Fuente: Elaboracién propia
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Anexo N° 1 Diagrama de analisis de proceso de la empresa BORDADEX S.A.

Fabricacion de etiquetas

Via Web Q Recepcion del pedido

=
>

Se recopila los hilos 2 utilizar () Disefio del pedido.

para ser instalado en la maquina

.
>
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v

Programacion de la
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N/
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Endurecimiento de

a
N/

Se inspecciona que no e las etiquetas
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Fuente: Elaboracion propia
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1.2 Trabajos previos

En el desarrollo del siguiente proyecto de investigacion se ha realizado un analisis de

diferentes fuentes bibliograficas vinculadas con el presente tema de estudio.

1.2.1 Antecedentes Internacionales

CONCHA, Jimmy y BARAHONA, Byron. “Mejoramiento de la Productividad en la
Empresa INDUACERO CIA. LTDA., en base al desarrollo de implementacion de la
Metodologia 5S y VSM, Herramientas del Lean Manufacturing”. Tesis (Titulo de Ingeniero
Industrial). Escuela de Ingenieria Industrial, Universidad de Superior Politécnica de
Chimborazo: Ecuador (2013). 137 pp.

En el trabajo de investigacion citado tuvo como objetivo buscar los mejoramientos de la
productividad y calidad en una organizacion del sector metalmecénico, mediante el

desarrollo y la implementacion de algunas herramientas de Lean Manufacturing.

Para conseguir resultados elaboraron un mapeo del sistema productivo, lo que posibilito la
optimizacion de actividades y tiempos muertos u ocios que no sumaban valor, de igual forma
se logré elaborar a la aplicacion de las 5S. Por lo que se procedié analizar la ampliacion
méaxima del volumen, estimando la posibilidad de la amplificacion del area de maquinaria.
La implementacidn de estas metodologias se obtuvo incrementar la eficiencia en un 15% en
los procesos de produccion en planta, un utilizacion de espacio fisico de 91.7 m? y un
elevacion en las utilidades del 8.37%, produciendo beneficios sociales para los operarios,

sefialando asi que el proyecto contaba con viabilidad econémica, técnica y social.

CASTILLO, Manuel. “Estudio de tiempos y movimientos en el proceso de produccion de
una industria manufacturera de ropa”. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Guatemala:
Universidad de San Carlos de Guatemala, Facultad de Ingenieria, Escuela de Mecénica
Industrial (2015). 120 pp.

El objetivo relevante de la tesis citada fue adecuar la instruccion teérica del estudio de
tiempos y movimientos conformando un estudio de técnicas (procedimientos manuales e

interdependientes) el cual modelan la operacion que se realizan en la linea de produccién
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para asi obtener la finalidad de incrementar la eficiencia en las lineas de produccion a traves
de un riguroso control de tiempos y movimientos, para prevenir atrasos que involucren en

los costos.

Como resultado de la tesis en investigacion fue que con la técnica del estudio de tiempos y
movimientos se obtuvieron desenlaces obtenidos por la muestra del estudio realizado el cual
se increment6 en un 35% la productividad de la operacion de produccion. Par ello se
proyecta que el estudio aplicado permita detectar los procesos criticos y poder obtener un

mejor aprovechamiento en la produccion de la linea.

ALZATE, Nathalia y SANCHEZ, Julian, denominada: “Estudio de Métodos y Tiempos de
la linea de produccion de Calzado tipo Clasico de dama en la empresa de calzado caprichosa
para definir un nuevo método de produccion y determinar el tiempo estandar de fabricacion”.
Tesis (Titulo de Ingenieria Industrial). Universidad Tecnoldgica de Pereira, Colombia
(2013), 250pp.

El objetivo de la tesis citada fue realizar un analisis meticuloso con el desarrollo del estudio
de tiempos y movimientos, para ello se realizo el estudio de los conocidos hermanos Gilberth
que se designaron a grafiar todos los movimientos que forman los trabajadores tanto con la

mano derecha como con la mano izquierda.

Como conclusion de la tesis citada fue que determinaron y ocasionaron las propuestas de
mejora sustentando la optimizacion en los costos laborales y aumentando la productividad
de 65% a un 95%, también se determinaron los métodos, los lugares, sucesion de actividades
del personal que se designa a la fabricacidn de calzado tipo clasico de dama. Por Gltimo se

determind el tiempo estandar de la linea de fabricacion.

GONZALES, Carolina. “Estandarizacion y Mejora de los Procesos Productivos en la
empresa Estampados Color Way SAS”. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial), Caldas:
Corporacion Universitaria Lasallista, Facultad de Ingenieria Industrial, Colombia (2012),
pp88.
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En el trabajo de investigacion citado tuvo como objetivo resaltante la estandarizacion y el
mejoramiento de los procesos productivos en una empresa con dos lineas de produccién, la
sublimacion y la serigrafia textil.

Como conclusion ejecutaron practicas de estandarizaron de los procesos a través de un
estudio de tiempos y métodos de trabajo, para esto se tuvieron que establecer e identificar
todas las tareas del proceso productivo, posteriormente se realiz6 la toma de tiempos y se
registr6 mediante el Excel para calcular el tiempo estandar considerando cada técnica y
procedimiento elaborado. Par este caso Color Way SAS, obtuvieron un impacto directo en
el incremento de la produccion, en la calidad del servicio y en el mejoramiento continuo de
la organizacion, obteniendo como resultado una alta competitividad, puesto que en este
trabajo se logré un incremento del 7% de eficiencia, es decir un 67% de eficiencia con
relacién a la eficiencia anterior de la organizacion estaba en un 60%, consiguiendo un

rendimiento 6ptimo de los operarios y de la maquinaria.

QUILLUPANGUI, Luis. “Incremento de la Productividad en la Linea de Produccion de
Bordados en la Industria JORIBORDADOS S.A.” Tesis (Optar al titulo de Ingeniero
Industrial). Quito: Universidad Central Del Ecuador, Facultad de Ingenieria, Ciencias
Fisicas y Matemaética, 2014. 110 pp.

El trabajo de investigacidn citado tuvo como objetivo relevante incrementar la productividad
en la linea de bordados textiles de la empresa JORIBORDADOS; mediante algunas
herramientas Manufactura Esbelta.

Como conclusion de la tesis citada menciona que a través de la ejecucion de este trabajo, se
procedio a identificar los procesos de produccion mediante observaciones directas, toma de
tiempos y estudio de movimientos de cada operario, tomando en cuenta las estadisticas ya
existentes en la empresa para definir la situacion actual de la empresa. Asi mismo la empresa
buscaba incrementar la productividad en la linea de produccion para ganar un incremento en
la utilidad, creciendo la cartera de clientes y elevando su competitividad y con ello conseguir
la satisfaccion del cliente, optimizando al maximo los errores ejecutados por los operarios,
debido a defectos del proceso, generando una mejora productividad a la empresa. Por Gltimo
se pudo constatar que la productividad de la seccion de bordados paso de 57% a un 64%,
correspondiente a un 7% de incremento parcial, pues solo se mejoré los cuellos de botellas
y no todo el proceso de bordados; asimismo se logrd una optimizacion de tiempo diario de

2 horas con 30 minutos aproximadamente.
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1.2.2 Antecedentes Nacionales

REQUEIJO, Oscar. “Productividad laboral y proteccion social de las MYPES en el sector
comercio de la ciudad de Chiclayo”. Tesis (Titulo de economista). Universidad Catélica

Santo Toribio de Mogrovejo, Chiclayo, Pert (2013) 37 p.

Tiene como andlisis el objetivo de la tesis citada, determinar la relacion entre la
productividad laboral y el principal factor que aclara su desarrollo, cuya fundamental
variable explicativa considera la proteccion social y su influencia en la productividad laboral
de las MYPES del sector de la ciudad de Chiclayo, segun los datos determinados por el
modelo, se valida un incremento del 4% de la productividad laboral y esto se da a origen de
la apoyo social de los trabajadores de las MYPES.

Como conclusidn relevante de la tesis citada podemos sefialar la importancia del trabajador
dentro de las organizaciones, en mi proyecto de investigacion el cual estoy elaborando se ve
la importancia de las capacitaciones para asi mejorar las instalaciones para que el operario

pueda desempefiarse de manera normal.

GUDIEL, Saul. “Implementacién de un sistema modular para una empresa de confeccion de
prendas de vestir”. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Universidad Mayor de San Marcos,
Per( (2015), 121 pp.

El objetivo principal de la tisis citada es que busca extender la capacidad del proceso
productivo (Productividad) de una empresa de confeccion de prendas de vestir, favoreciendo
una nueva estrategia que es el sistema modular, para la operacién que solo da valor agregado
al producto, quedo a un lado el sistema de produccidn lineal actual, ya que en dicha tesis
menciona que suelen trabajar con recursos insignificantes (desperdicios). EI método que se

usa es aplicativo.

Como conclusion se valida que la tesis citada busca orientar un sistema de produccion que
permita eliminar las mermas perceptibles de la planta como los siguientes: Reproceso por
un trabajo mal hecho, la mano de obra innecesaria (instructivos, manuales y procedimientos,
etc.), espacios fisicos grandes en el cual se desarrolla el proceso productivo, entre otras

actividades, su proposito es lograr trabajar con todo aquello que se productivo.
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MEIJIA, Samir. “Analisis y propuesta de mejora del proceso productivo de una linea de
confecciones de ropa interior en una empresa textil mediante el uso de herramientas de
manufactura esbelta”. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Pontifica Universidad Catdlica

del Peru, Pert (2013), 119 pp.

Como objetivo principal de la tesis citada fue incrementar la eficiencia de las lineas de
confeccion de ropa interior de una empresa textil. Para ello se genero tres factores que
incremente la productividad. EI primer factor es el aumento de la disponibilidad de las
maquinas. Otro factor que marca y relaciona el beneficio es el rendimiento de las lineas de
confecciones. Por ultimo, la tasa de calidad provee un aumento de 4.3% como resultado de

la reduccion de productos defectuosos.

Como conclusion determinable de la tesis citada, seria recomendar validar y registrar cada
uno de los pasos realizados y al elaborar retroalimentacion al personal del proyecto.
Monitorear a los lideres de la toda la compafia durante la implementacion. Ademas se
aconseja ejecutar y reprogramar auditorias externas e internas posteriores a la

implementacion del proyecto, con el fin de nutrir y mantener un estado impecable.

REANO, Raul. “Propuesta de mejora de la productividad en el proceso de pilado de arroz
en el Molino Latina S.A.C”. Tesis (Titulado en Ingenieria Industrial). Universidad Catélica

Santo Toribio de Mogrovejo, Chiclayo (2015), 132 pp.

El objetivo de la tesis citada es de incrementar su productividad, y para ello utilizara las
metodologias del estudio de trabajo, estudio de tiempos y movimientos. Con la finalidad de
validar las principales restricciones, razon primordial del descenso de la eficiencia del

proceso de la empresa de pilado de arroz, Molino Latino S. A.C. de Lambayeque.

Entre los resultados obtenidos fue que con esta practica de la metodologia del estudio de
tiempos y movimientos lograron permitir incrementar la produccion de reducir tiempos de
procesos muertos. Con un aumento de la productividad del 59.95% a 92.51%, asi mismo

logrando aumentar su produccién a 6 500 kg/h.
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ROJAS, Wening. “Incremento de la productividad mediante un analisis de procesos, en un
negocio textil de exportacion”, Tesis (Ingeniero Industrial). Universidad Nacional de

Ingenieria, Lima (2010), 135 pp.

El objetivo de la tesis citada fue aumentar la productividad mediante un nuevo método de
proceso en el area de tefiido reactivo, por lo cual se generara la mejora del cumplimiento de

los despachos, en base a la optimizacion del grado de reproceso en tintoreria.

Como conclusion de la tesis, fue generar el incremento de su productividad analizando la
técnica para identificar y ejecutar los procesos que genera el cuello de botella, ya que una
vez localizada y con ayuda del estudio de tiempos se podra encontrar la forma mas destacada

de la operacion.

1.3 Teorias relacionadas al tema

1.3.1 Estudio de Tiempo

Segun MEYERS, Fred (2000), “El estudio de tiempo se define como el proceso de
determinar el tiempo que requiere un trabajador habil y bien competente para desarrollar una
tarea especifica que trabaja a un ritmo normal” (p. 70).

Es un método utilizado en el estudio de tiempo para determinar el tiempo estandar permitido
por lo cual te conduciré a cabo una tarea, tomando en cuenta las demoras personales, fatiga
y atrasos que se puedan presentar al elaborar dicha tarea. Con este método del estudio de
tiempo lo que se requiere es elaborar mas en menos tiempo e incrementar la eficiencia en la
etapa de operacion, a su vez, ayuda y sirve para investigar, disminuyendo el tiempo

improductivo.

Segin MEYERS, Fred (2000), “El estudio de tiempos genera una peticion de ciertos tipos

de materiales que son elementales para la toma de tiempos.” (p. 147).
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Tabla N° 5 Tipo de Materiales del Estudio de Tiempo

MEYERS, Fred (2006) Tipo de Materiales

Cronometro

Formulacion de estudios

Calculadora

Tablero de Observacion

Lapiz

N N O N

Croquis del drea

Fuente: MEYERS, Fred — Tipo de Materiales

Segun PALACIQS, Luis (2009) nos sefiala que, “El estudio iniciado por Taylor, menciona

constituirse tiempos estandares en los funciones de labor, para que un trabajador normal,

capacitado y competente, con herramientas adecuadas, trabajando a marcha normal y bajo

circunstancias ambientales normales, ejecute una funcion u operaciéon”, con la finalidad de

determinar y estimar la capacidad de las maquinas, operarios, los ciclos de produccién,

costos de manufactura y planificar las necesidades de la organizacion (pag. 182-183).

Figura N° 10 Simbologia utilizada para el mapeo de la cadena de valor

VARIABLES DEFINICION

INDICADORES

Forma en que se usan los recursos
Eficiencia  de la empresa: humanos, matena
prima, tecnologicos, etcétera.

Tiempos Muertos

Desperdicios

Porcentaje de utilizacion de
la capacidad instalada

Grado de cumplimiento de los
Eficacia objetivos, metas o estandares,
etcetera.

Grado de cumplimiento de
los programas de produccion
o de ventas

Demoras en los tiempos de
entrega

Fuente: Estudio del trabajo. Ingenieria de métodos y medicion del trabajo, OIT

(1996) p. 16
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Segun PALACIOS, Luis (2009) El tiempo estandar es el que instaura a un definido proceso
para que ayude como referencia y haciendo uso de los requerimientos necesarios. Toda las
tareas que participen deben ser elaboras por el operario en buenas condiciones de salud (p.
127).

Por otro lado, para que el operario pueda llevar a cabo todas las actividades a un ritmo normal
y asi pueda obtener un producto o servicio a un tiempo requerido. (PROKOPENKO, 1989,
p.14)

Segun Cruelles (2013) determina qué el tiempo estandar se origina a ser el tiempo de

ejecucion gue le compete a una tarea o labor del proceso (p. 22).

1.3.1.1 Tiempo Estandar

MEYERS, Fred (2000) determina que el tiempo estandar es como el tiempo que se requiere
para la produccién de un producto en una estacion de trabajo definida, tomando en cuenta
las tres requisitos posteriores: (1) El operario debe ser calificado y bien entrenado, (2) que
labora a una velocidad o ritmo normal, y (3) que haga una actividad definida. Estos tres
puntos son elementales para desarrollar el estudio de tiempos (pag. 18).

Asimismo CRUELLES, Jose (2013) sustenta que, “es el tiempo necesario (incluyendo
suplementos de descanso) para desarrollar una tarea definida y desempefiada a la actividad
normal. Se consigue de dividir tiempo corregido total de la actividad entre el volumen del
conjunto, expresandose en minutos-hombre/unidad. En el momento de que la cantidad del
pedido es igual a la unidad, el tiempo estandar concilia con el tiempo total de la ejecucion
de la tarea” (pag. 59).

Formula del indicador del Tiempo Estandar
TE=TN*(1+5)

TN =TR+FR

Fuente: Organizacion Internacional de Trabajo
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1.3.1.2 Tiempo de Presencia

Para CRUELLES, José (2013). “Es el tiempo medido en tiempo-hombre, mientras que los
trabajadores han permanecido en la empresa. Es el tiempo que la empresa tendra que pagar
al final del mes con produccién o sin ella. Y es el equivalente al tiempo empleado para

ejecutar las tareas, bien o mal aprovechado. [...]”, (p.53)

Formula 2 - Indicador del Tiempo de Presencia

Tiempo de Presencia = Tiempo a Control — Tiempo de Incidencia

Fuente: Organizacion Internacional del trabajo

Se concluye que el tiempo de presencia es el tiempo requerido del trabajador para la

produccion elaborada.

1.3.2 Productividad

Para Noriega y Diaz (2001) determina la productividad en relacion entre los recursos que se

han utilizado los mas eficientemente posible y lo producido.

Segiin GUTIERREZ, Humberto (2010) sustentan que la productividad es la capacidad

producida, haciendo uso de los recursos necesarios (p. 7).

GUTIERREZ, Humberto (2010) delimita que la productividad como la obtencion de los

mejores resultados de un proceso productivo (p. 20).

Por otro lado Garcia (2011) refieren que la productividad es la concordancia entre los
recursos que se emplearon y los productos que se produjeron (p. 17).

Formula para medir la productividad

Productividad = Eficiencia x Eficacia

40



Puntos que participan junto con la productividad son los productos y recursos que son puntos

significativos para hacer su célculo.

©)

Productos: Son cantidades que se consiguen con la finalidad de un proceso
productivo de una organizacion que ofrece ya se un requerimiento o algin servicio.
Recursos: Conjunto de elementos que se utilizan o participan para conseguir como
producto, lo que ofrece la empresa. Asi mismo, esos son los requerimientos que se
emplean para elaborar un producto y presentar un servicio.

Materia prima: Sustancia natural o artificial que se transforma industrialmente para
crear un producto. Ademas es el insumo que se necesita para conseguir un producto
calificado.

Mano de obra: Son los trabajadores que elaboran ya sea actividades o tareas para la
fabricacion de algun producto o servicio.

Capital: Es el dinero que se solicita para la compra de los requerimientos los cuales
participan en la produccién.

Maquinas y herramientas: Son instrumentos que ayudan a los operarios a

desarrollar las actividades o tareas.

Para Noriega y Diaz (2001) existen dos niveles para calcular la productividad:

A. Productividad global de factores o total: Es el clculo a traves de la suma de todos

los componentes o requerimientos que participan en la produccion en relacion a la

cantidad producida.

B. Productividad de los factores de produccion o parcial: Es el calculo de los

resultados obtenidos entre los requerimientos empleados de forma individual en

relacién al producto.

Por otro lado también hay factores que pueden afectar la productividad que lo menciona
Noriega y Diaz (2001).

A. La inversion: Es la necesidad principal de inversion para el incremento de la

B.

productividad.
Investigacion y desarrollo: Se apunta en la regeneraron para el crecimiento de

nuevos requerimientos o servicios.

C. Reglamentacién del gobierno: Esto se elabora para el mayor bienestar social y

orden.
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D. Laincertidumbre de perder el empleo: Para este punto se debe por la carencia de
comunicacion hacia los operarios.

E. Influencia sindical: Por la solicitud del aumento de salarios, inexorabilidad de
jornada laboral, etc.

F. Administracion: Por la mala programacion de entrega de pedidos comunicacion,
por la falta de comunicacion, mala organizacion, etc.

G. Vida util de la maquinaria o equipos: Po la falta de mantenimiento de los quipos
0 maquinas.

H. Costos de energia: Son los factores que se relacionan entre la productividad de la

organizacion el cual constituye en dos factores: Externos e internos.

Prokopenko (1989) puntualiza para obtener una productividad de los recursos utilizados se
debe relacionar la produccion alcanzada por un procedimiento establecido para la
produccion o servicios requeridos. Asi mismo, lo determina como la adecuada utilizacion de
los recursos, trabajo, capital, tierra, materiales, energia en la produccion de diversos bienes
y servicios. El obtener niveles de productividad incrementada la principal produccién en

calidad con el mismo nimero de requerimientos. (pag. 3).

Figura N° 11 Modelo integrado de factores de la productividad de una empresa

Factores de
productividad de la
empresa

—_ Factores Factores
% internos externos
[#)] ‘—/'//]\
g / \.
t || Factores Factores Ajustes Recursos || Administracion
2 duros blandos estructurales || naturales publica e
Qo f infraestructura
2 - Mano de
o Producto Personas Economicos “bra Mecanismos
a . institucionales
= Organizacion | Demograficos .
o Plan’lta y y sistemas y sociales Tierra Politicas y
L equipo estrategias

Tecnologia Mélﬂdn_s Energia Infraestructura

de trabajo
Material?.s Estilos de Malten'as Empresas
y energia direccion primas iiblicas
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1.3.2.1 Factores de la Productividad

Quesada y Villa (2007) nos menciona que, la productividad esta influenciada por factores

externos e internos:
Factores externos:
Entre los factores externos se tienen:
Recursos naturales

— Energia

— Mano de Obra
— Tierra

— Materia Prima

Ajustes estructurales

— Econdmicos
— Sociales y Demograficos

Administracion publica e infraestructura

— Mecanismos institucionales

— Estrategias y Politicas

— Infraestructura

— Empresas Publicas
Los elementos internos se pueden determinar cdmo consistente y otros como daocil, entre los
elemento consistentes estan; la planta, los productos, la tecnologia, los equipos, energia y
materiales. Estos factores nombrados son fundamentales para el perfeccionamiento de la
productividad, alcanzando asi, incrementar la cantidad de produccion, asi mismo, tener las

herramientas en un buen estado.

Entre los denominados docil se encuentran: la organizacion, sistemas, las personas, estilos
de direccion, métodos de trabajo; la participacion y calidad, la capacitacion, la preparacion
de vida laboral son elementales para el perfeccionamiento del estilo de gestion del operario

incrementando asi el rendimiento laboral (pag. 28).
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1.3.2.2 Uso de Recursos

Segin GARCIA, Alonso (2011) sustentan que la eficiencia como la correlacion de los

recursos que se programan con los recursos utilizados (p. 16).

Por otro lado GUTIERREZ, Humberto (2010) indica que son el vinculo entre lo que se ha

logrado y todos los requerimientos que se han utilizado (p. 20).

CRUELLES, Jose (2013) sustenta que la eficiencia se vincula entre los requerimientos
elaborados y la produccion alcanzada ya que su finalidad es reducir los gastos de los insumos
que se emplean (p. 10).

Es la disposicion de las horas de trabajo del personal y maquinaria que se vinculan para
realizar un producto o servicio que se pueda lograr la productividad planificada. Asi mismo

hallamos las causas como: los desperdicios, los tiempos muertos, etc.

1.3.2.3 Eficiencia

Segiin GARCIA, Alonso (2011), El indice de eficiencia, manifiesta el buen uso de los
recursos en la produccion de un producto en etapa delimitada. Asi mismo es el nexo entre
los recursos programados y los insumos empleados efectivamente. Es realizar bien las cosas,

se formula de la siguiente manera: (pag. 16-17)

Formula para medir la eficiencia

Tiempao Util

Eficiencia = ( ) % 1009%

Tiempo Total

Fuente: GARCIA, Alonso (2011)

Con respecto a lo que menciona Garcia se concluye que la eficiencia es la correcta

realizacion de los recursos para la elaboracién de un producto o servicio.
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1.3.24 Eficacia

GARCIA, Alonso (2011). El indice de la eficacia expresa el buen resultado de la elaboracion
de un producto en un periodo delimitado. Expresa que, la eficacia es la relacion entre las
metas que se tienen fijadas y los productos logrados. Eficacia es conseguir o lograr

resultados, su formula es: (pag. 17).

Formula para medir la eficacia

Eficacia = Unidades Producidas) % 100%
icacia = ( Unidades Programadas ) °

Fuente: GARCIA, Alonso (2011)

Con respecto a lo que menciona Garcia se concluye que la eficacia es cumplir con los

objetivos planteados.

1.4 Formulacion del problema

1.4.1 Problema General

e (Como la aplicacion del estudio de tiempo mejora la productividad de la Empresa
BORDADEX S.A. — Lima, 2017?

1.4.2 Problemas Especificos

e ;COomo la aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficacia de la Empresa
BORDADEX S.A. — Lima, 2017?

e ;Como la aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficiencia de la Empresa
BORDADEX S.A. — Lima, 2017?

1.5  Justificacion del estudio

El presente trabajo de investigacion determinara la aplicacion del Estudio de Tiempo para
mejorar la productividad en laempresa BORDADEX S.A... Si la variable Estudio de Tiempo
afecta positivamente a la variable de productividad, el estudio nos permitira establecer

tiempos estandares paras las actividades que se requiere para la produccion de bordados de
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etiquetas, eliminando actividades que no agregan valor, garantizando un desarrollo constante

en la empresa.

1.5.1 Justificacion Técnica

El presente trabajo busca mediante la mejora de los procesos, que estos se realicen de manera
eficaz. A través de la Toma de Tiempos se obtendréan resultados como la estandarizacion de
la duracion de las operaciones asi como de los recursos; del mismo modo. Lo cual conlleva
desarrollar eficientemente la operacion y cumplir a tiempo con el fraccionamiento de la
materia prima que posteriormente serd entregada al cliente, mejorando asi la cadena de
produccion que finaliza con el acondicionado del producto terminado y la entrega de este

altimo al almacén.

Por otro lado, se mejoraria el proyecto la programacion de la produccién al optimizar los
tiempos muertos y cumplir con los tiempos establecidos mediante el formato de la toma de
tiempos. (Ver Anexo N° 12).

1.5.2 Justificacion Econdmica

A traveés de la aplicacidn del Estudio de Tiempo se conseguira establecer el tiempo estandar
de cada una de las actividades de la produccién de bordados de etiquetas, lo que va a permitir
la reduccion de las actividades que no agregan valor y con ello el consumo eficiente de los
recursos de tiempo y mano de obra. Finalmente se evaluara el beneficio econémico anual

obtenido al optimizar las actividades que no generan valor.

1.5.3 Justificacion Metodoldgica

Segln lo expuesto por VALDERRAMA, Santiago (2013) nos informa que “[...]. La
justificacion es la carta de presentacion de la investigacion, por lo que se debe de hacer todo
el esfuerzo para (vender) la propuesta, persuadir al lector o lograr el financiamiento interno

o externo del proyecto. [...]” (p.140).
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1.6 Hipotesis

16.1

1.6.2

Hipdtesis General

La aplicacion del estudio de tiempo mejora la productividad de la Empresa
BORDADEX S.A. — Lima, 2017.

Hipotesis Especificas

La aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficacia de la Empresa BORDADEX
S.A. - Lima, 2017.
La aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficiencia de la Empresa BORDADEX
S.A. - Lima, 2017.

1.7 Objetivos

1.7.1

1.7.2

Objetivo General

Determinar cdmo la aplicacion del estudio de tiempo mejora la productividad de la
Empresa BORDADEX S.A. — Lima, 2017.

Objetivos Especificos

Determinar como la aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficacia de la
Empresa BORDADEX S.A. — Lima, 2017.
Determinar como la aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficiencia de la
Empresa BORDADEX S.A. — Lima, 2017.
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1. Meétodo



2.1 Tipoy disefio de investigacion

Experimental:

Oficina de Tesis de Grado, (2007) “Que retunen los 2 requisitos para lograr el control y la
validez interna: 1) grupo de comparacion (manipulacion de la variable independiente o de
varias independientes) y 2) equivalencia de los grupos. Se manipula con aleatorizacion y el

control sobre las variables es mas riguroso”. (p.22)”.
Cuasiexperimentales:

Oficina de Tesis de Grado, (2007). “Se manipula deliberadamente al menos una variable
independiente para ver su efecto y relacién con una o més variables dependientes, difieren
de los experimentos verdadero en el grado de seguridad o confiabilidad que pueda tenerse
sobre la equivalencia inicial de los grupos, pues los sujetos no son asignados al azar ni

emparejados, sino que dichos grupo ya estaban formados antes del experimento”. (p.22).

En el presente proyecto se aplicara el disefio Cuasiexperimental, por lo que vamos a emplear
datos en el cual se va a analizar para obtener resultados medidos y proyectados, por ello es

indispensable la manipulacion de la data de las dos variables.

2.1.1 Tipo de investigacion

Aplicada:

VALDERRAMA, Santiago (2014). “Se sustenta en la investigacion tedrica; su finalidad
especifica es aplicar las teorias existentes a la produccion de normas y procedimientos

tecnoldgicos, para controlar situaciones o procesos de la realidad”. (p. 39).

En el presente proyecto el tipo que se va a utilizar es aplicado, por lo que se investiga adaptar
los conocimientos tedricos- practicos estudiados en la universidad, para obtener como fin
optimizar tiempos muertos en la produccién del bordado de etiquetas para asi aumentar la
productividad.

2.1.2 Nivel de investigacion

Explicativa: Por su nivel, Valderrama (2016) menciona que es explicativa porque se centra
en dar respuesta a causas de eventos fisicos y sociales porque su interés es descubrir la razén

del fendmeno mas las condiciones en que se presentado (p. 45).

49



2.1.3 Enfoque de investigacion

En el enfoque cuantitativo como lo indica Hernandez, Sampieri; Fernandez, Roberto y
Baptista, Pilar (2014) menciona que el enfoque cuantitativo en una investigacion se relaciona
con el disefio que se le pueda aplicar como es el caso que sea experimental. Los experimentos
manipulan tratamientos o intervenciones que se denomina la variable independiente y para

tener como resultado un efecto que vienen a ser la variable dependiente.

2.2 Variables, operacionalizacién

Para VALDERRAMA, Santiago (2013), las variables “son caracteristicas observables que
posee cada persona, objeto o institucion, y que, al ser medidas, varian cuantitativa y

cualitativamente en una relacion a la otra” (p. 157).

2.2.1 Variables Independiente: Estudio de tiempo

Definicion conceptual:

Para CARDENAS, Jorge (2009). “Es la actividad que implica la técnica de establecer un
estandar del tiempo permisible para realizar un tarea determinada mediante un método pre
escrito, con la debida consideracion de la fatiga, las demoras personales y los retrases

inevitables”. (p.155).

Definicidn operacional:
Herramienta para realizar un analisis de tiempos de cada operacion, cuya finalidad es
determinar el tiempo estandar y tiempo de control para mejorar la productividad a través

del estudio de tiempos.

Dimensiones:

Dimensiéon 1: Tiempo Estandar: CRUELLES, José (2013) sustenta que, “es el tiempo
necesario (incluyendo suplementos de descanso) para desarrollar una tarea definida y
desempefiada a la actividad normal. Se consigue de dividir tiempo corregido total de la
actividad entre el volumen del conjunto, expresandose en minutos-hombre/unidad. En el
momento de que la cantidad del pedido es igual a la unidad, el tiempo estandar concilia con

el tiempo total de la ejecucion de la tarea” (pag. 59).
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Formula del indicador del Tiempo Estandar
TE=TN=*(1+5)

TN =TR+FR

Fuente: Organizacion Internacional de Trabajo

Dimensién 2: Tiempo de Presencia: Para CRUELLES, José (2013). “Es el tiempo medido
en tiempo-hombre, mientras que los trabajadores han permanecido en la empresa. Es el
tiempo que la empresa tendra que pagar al final del mes con produccion o sin ella. Y es el

equivalente al tiempo empleado para ejecutar las tareas, bien o mal aprovechado. [...]”,

(p.53)

Formula del Indicador Tiempo de Presencia

TP=TC—-TI

Fuente: Organizacion Internacional de Trabajo

2.2.2 Variable Dependiente: Productividad

Definicién conceptual:

GUTIERREZ, Humberto (2010) La productividad se mide por el cociente formado por los
resultados logrados y los recurso empleados. Los resultados logrados pueden medirse en
unidades producidas, en piezas vendidas o en Utilidades, mientras que los recursos
empleados pueden cuantificarse por nimero de trabajadores, tiempo total empleado, horas

maquina, etc, (p.21).

Definicidn operacional:
Indicador sustancial para una empresa, el cual se obtiene la medicién de sus componentes,

eficiencia y eficacia. Es decir, optimizacion de recursos por objetivos trazados.
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Dimensiones:

Dimension 1: Eficacia: Segun Gutiérrez (2010) define a la eficacia como el grado o
referencia que se realizan las actividades y los resultados que se puedan obtener por la

planificacion que anteriormente habian planteado (p. 20).

Formula del indicador de la Eficacia

Eficacia = Unidades Producidas) % 1009
icacia = ( Unidades Programadas ) °

Fuente: Garcia, Alonso (2011)

Dimensidn 2: Eficiencia: En el proyecto de investigacion, esta definido por la divisién entre
las horas del recurso humano Utiles, es decir utilizadas netamente para realizar el proceso y
las horas hombre total. Por otro lado Gutiérrez (2010) define como la relacién entre lo que

se ha alcanzado y todos los recursos que se han utilizado (p. 20)

Formula del indicador de la Eficiencia

Eficiencia = (=222 §y % 100%

Tiempo Total

Fuente: Garcia, Alonso (2011)
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Tabla N° 6 Matriz de operacionalizacion de las variables

mimero de trabajadores, tiempo
total empleado, horas maquina, etc.

(p-21)

de la eficiencia v eficacia.

Utilizadeo
IT = Tiempo Total

Variable Definicion Conceptual Definicion Operacional | Dimension Indicador Escala
TE=Tunf*(1+5)
I = Tiempo normal
. _ . . Jrecuencial
= CARDENAS, Jorge (2009). “Es la | Es importante realizar el Tiempo 5 = Suplementaos
_E actividad que implica la técnica de estudio de tiempos de Estand ) Razon
= establecer un estandar del tiempo |cada operacion por lo que standar TN=TR ~ FR
:ala- Estudio d permisible para realizar un tarea |tenemos que determinar el TR = Tiempo Real
E f_;__ © e determinada mediante un metodo tiempo estandar para FR = Factor de Rifmo
=) e pre escrito, con la debida poder verificar el tiempo
- c oz c c oz
= consideracion de la fatiga_ las de fabricacion del
= : TP=TC+TI
; demoras personales y los retrases | bordado de las etiquetas
mevitables™ (p.155) en el iempo a control. | Tiempo de TC: Tiempo a .
. - . Razdn
Presencia Control
IT: Tiempo de
Inciderncias
Gutierrez H. (2010) La EFICACII?;E L
productividad se mide por el
= cociente formado por los resultados | Mediante el incremento de] Eficacia UE = _L_i'ﬂdfm’gs Razon
g logrados v los recurso empleados la productividad se .E.’a.bm'a(ficr.s‘
= > : : < = UP = Unidades
E Los resultados logrados pueden realizara la medicion Programadas
B . medirse en unidades producidas. en| constante el cual consiste
= Productividad . i . - ] na
= piezas vendidas o en Utilidades, en la evaluacion de las EFICIENCIA=(TU/TT)
= mientras que los recursos actividades realizadas en =100 %
E empleados pueden cuantificarse por | la compafila por medio
i Eficiencia TU = Tiempo Razon

Fuente: Elaboracion propia
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2.3 Poblacion, muestra y muestreo
2.3.1 Poblacion

Icart, Fuentelzas y Pulpén (2006) “Estiman que la poblacion es el grupo de componentes
que estamos interesados en estudiar, asi mismo la investigacion tiene como tipo de poblacién

finita, debido a que, se conocen los elementos involucrados a estudiar” (p. 55).

La poblacion que conforma la presente investigacion consta del total 23.3 millares de
unidades elaboradas diarias de bordado de etiquetas, por el periodo de veintiséis dias
laborales de la empresa BORDADEX S.A., durante este tiempo mediremos y

desarrollaremos la recopilacion de datos para el estudio.

2.3.2 Muestray muestreo
Muestra

La muestra es definido por Valderrama (2013, p.134) como un grupo pequefio incluido
dentro de un todo, poblacion o universo. Ademas, Bernal (2010) manifiesta que la muestra
es de donde se va a obtener la informacion, que sera medido y observado con el fin de

desarrollar el proyecto” (p.161).

Para el proyecto de investigacion la muestra de estudio es igual a la poblacion esta
incorporada de igual manera por la produccion de bordados de etiquetas de los veintiséis
dias trabajados de la empresa BORDADEX S.A. a manera de censo porque se mide un antes
y después de la aplicacion en la cual se hara el control diario de los tiempos de las actividades
en dicha produccion de bordado de etiquetas.

Muestreo
Muestreo No Probalistico

VALDERRAMA, Santiago (2013).”Es el proceso de seleccion de una parte representativa
de la poblacion, lo cual nos permite validar los pardmetros de la misma. Un parametro es un

valor numérico que se caracteriza de la poblacion el cual es el objeto de estudio”. (p. 120).

Dado que la poblacion es igual a la muestra no hay técnica de muestreo ya que esta implica

tener la muestra de la poblacion.
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2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccion de datos

Técnicas

Herndndez, Fernandez y Baptista (2014) mencionan que luego de elegir el disefio de
investigacion apropiado y la muestra, se conduce a la recoleccion los datos. Valderrama
(2013) sustenta que las técnicas de recoleccion de datos son las diferentes maneras o formas

de conseguir informacion (p.194).

Para la presente investigacion la técnica de recoleccidn sera mediante la observacion, que
constatara en el registro de la informacion obtenida antes y después de la aplicacion del
Estudio de Tiempos, para ello se hard uso de las fichas de registros, ya sean formatos de
mejora, cuadros de analisis de productividad y diagramas; en donde se precisara apuntes
necesarios determinando las variables, los indicadores y las respectivas dimensiones del
estudio.

Instrumentos
e Ficha de registro del Estudio de tiempos
Donde se tomaran tomas de tiempos de la produccion de bordados de etiquetas por cada

actividad segun el procedimiento de Kanawaty para determinar el Tiempo Estandar. (Ver
Anexo 7).

e Ficha de medicién de la produccién

Se tomaré en cuenta todo el tiempo de produccion de bordados de etiquetas que se dispone

para laborar dicho producto, como se aprecia en el Anexo 3.
e El cronometraje

Para CRUELLES, José (2013), “En este otro procedimiento los tiempos se toman
directamente. Al acabar cada operacion, se hace volver a cero y se pone en funcionamiento
de nuevo para cronometrar la operacién siguiente, sin que el mecanismo del cronémetro se

detenga ni un momento.” (p.207).

Para el proyecto de investigacion se usé el crondmetro con vuelta a cero para tener la rapidez

de conocer el tiempo de cada proceso, al final de cada proceso regresamos el cronémetro a
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cero para conocer el tiempo de la nueva operacién y de esta forma lograr llevar mas rapido

la cuenta de los tiempo. (Anexo 11)

2.4.1 Criterios de inclusion y exclusion

a) Criterio de inclusion

Solo se tendra en cuenta los dias laborables para el presente proyecto de

investigacion.

b) Criterio de exclusion

Aqui se tendra en cuenta que los dias feriados y domingos no serén considerados en

la presente investigacion.

2.4.2 Validez y confiabilidad de instrumentos

24.2.1 Validez de instrumentos

VALDERRAMA, Santiago (2013) sustenta que el juicio de expertos es el veredicto de

personas profesionales sobre los instrumentos de medicion de datos ya que debe guardar

relacion con los indicadores. (Pag. 215).

La validez del instrumento serd determinado por juicio de expertos, conformado por tres

docentes de la facultad de Ingenieria industrial de la Universidad César Vallejo. (Anexos 10)

Tabla N° 7 Juicio de Expertos

Cardenas, Gustavo

8 8| -
g - = Opinion de
Juez Validador DNI s = icabili
: g " aplicabilidad
1K
=9
Mg. Br?n_a Rojas. 08634346 SI SI SI Aplicable
Leomdas
Ms. DEEIJZ lléaguni 22423025 SI SI SI Aplicable
Mg. Montoya 07500140 gl 5] SI Aplicable

Fuente: Elaboracién propia
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2422 Confiablidad de instrumentos

Segun Bernal (2010) una pregunta que se deberia hacer para establecer la confiabilidad de
un instrumento de medicién es ¢si se miden fendmenos o eventos una y otra vez con el
mismo instrumento de medicion, se obtienen los mismos resultados u otros muy similares?
Si la respuesta es afirmativa, entonces se puede decir que el instrumento si es confiable (p.
248). Es decir, la confiabilidad es el grado en que un instrumento de medicién produce
resultados congruentes y coherentes, de acuerdo a la definicion de Hernandez, Fernandez y
Baptista (2014, p.200).

La presente investigacion de estudio se aplicara mediante una toma de tiempos el cual sera
medido por un cronémetro. (Ver Anexo N° 12).

2.5 Meétodos de analisis de datos

Para que se pueda desarrollar la investigacion, primero se analizé la situacion de la empresa,
se realiz0 la respectiva evaluacion de la linea de produccion de bordados de etiquetas para
detectar el problema principal, los estudios realizados mediante el Diagrama de Ishikawa y
la herramienta de Pareto decretaron que se debia aplicar el Estudio de Tiempos, con ello se

conseguiria determinar los tiempos estandares y una mejor produccion.

Para el anélisis de los datos se usaron estadisticos descriptivos y el inferencial. Asimismo
los datos seran recopilados y detallados a lo largo de la investigacién, es decir antes y
después, haciendo uso del software Microsoft Excel 2013 vy software SPSS (Stadistical

Package Social Sciencies).

2.6 Aspectos éticos

En el proceso del estudio del proyecto, el investigador se hace responsable a dar a conocer
datos reales y a brindar los resultados validados, con la seguridad de la data conseguida de

la empresa, y con ello respetar y caracterizar por ser un proyecto donde se demuestre los

usos requeridos absolutamente para temas profesionales.
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2.7 Desarrollo de la propuesta de mejora
2.7.1 Situacién Actual

Historia de la empresa BORDADEX S.A.

La Empresa BORDADEX S.A., fue constituida por el Gerente General Carlos Huayna
Vivanco el 19 de enero de 1995, y pertenece al grupo del sector textil. La actividad
econdmica de la empresa comprende el desarrollo de la produccion de bordados de
etiquetas a base de hilos. Actualmente, tiene como giro principal el desarrollo de la

produccién de bordados de etiquetas a nivel nacional.

BORDADEX S.A. tiene como principio dedicarse a elaborar productos de bordados de
etiquetas de alta calidad para asi lograr la satisfaccion del cliente y tener un

reconocimiento a nivel nacional.

Su objetivo principal es satisfacer al cliente mediante el buen producto que producen que
son bordados de etiquetas, también ser una empresa textil verticalmente integrada,
innovadora, con productos textiles diversificados y de calidad, cuya flexibilidad le
permita atender a todo tipo de mercado, con disefios y colecciones. Todo ello respaldado
en una cultura de excelencia operativa, prontitud de respuesta, asi como un alto nivel de
atencion a nuestros clientes; por medio de personal capacitado y motivado que nos
permita tener un crecimiento con rentabilidad sostenida.

Para mejorar la productividad de la empresa en estudio se elabord un diagndstico a través
del diagrama de Ishikawa y Pareto que la mejor alternativa de la productividad era
mediante la estandarizacion de los tiempos en el proceso de fabricacién de bordados de
etiquetas textiles de la empresa BORDADEX S.A., para ello se gestion6 los siguientes

procedimientos:

Mision de la empresa BORDADEX S.A.

“Somos una empresa del sector textil de bordados de etiquetas. Trabajamos para satisfacer
los estandares de calidad de nuestros clientes, basados en capacidad innovadora y

comprometida con la empresa, impulsando el desarrollo de sus competencias.”

Vision de la empresa BORDADEX S.A.
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“Ser una empresa reconocida a nivel internacional en la industria de bordados de etiquetas
del sector textil, innovadora, con productos textiles diversificados y de calidad, cuya

tolerancia le permita atender todo de tipo de mercado, con disefios y colecciones.”

Valores de la empresa BORDADEX S.A.

La empresa BORDADEX S.A. sustenta sus acciones en funcion a los siguientes valores:

e Innovacion:
“Somos abiertos a los cambios, buscamos la mejora continua y diferenciacion

competitiva a partir de la investigacion, analisis y creatividad”

e Trabajo en equipo:
“Ponemos a disposicion del equipo nuestra confianza, talentos y entusiasmo para

alcanzar los objetivos comunes con resultados superiores”.

e Calidad:
“Buscamos la calidad integral de nuestros colaboradores, procesos y productos, de

acuerdo a las actuales exigencias del mercado y la globalizacion”

e Respeto:
“Respetamos y valoramos a todas las personas en la empresa, por ello cumplimos

con las normas y politicas internas, velando por el buen clima laboral”
Informacion Legal
e Razon Social
BORDADEX SOCIEDAD ANONIMA

e Nombre Comercial
BORDADEX S.A.

e Registro Unico del Contribuyente (RUC)
20261883261

e Tipo de Contribuyente
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Sociedad Anénima

e [Estado/ Condicién
Activo

e CIlIU - Sector Econémico

4641 — Venta al por mayor de productos textiles

e Ubicacion
LIMA - LIMA - LA VICTORIA

e Direccién
CAL.HIPOLITO UNANUE NRO. 1568 INT. 208 (2DO PISO, FRENTE AL
BANCO CONTINENTAL) — LA VICTORIA - LIMA - LIMA

Descripcion del personal de la empresa BORDADEX S.A.

En la tabla N° 8 se visualiza el area de administracion con el cargo de gerencia general, en

el cual esta a cargo Huayna Vivanco, Carlos.

Tabla N° 8 Personal Administrativo

Personal Administrativo

Cargo N? de Personas
Gerente General 1
Contadora 1
Supervisor 2

Fuente: Elaboracion propia

f -9

A continuacién se detalla el personal operativo que se encuentra a cargo de los supervisores.

El personal operativo esta encabezado por dos supervisores tanto en producciéon como en
ventas, produccion se divide en 4 areas conformados por el area de disefio, costura, apresto

y corte y acabado; y en ventas se divide en dos, disefiador y vendedores.
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Tabla N° 9 Personal Operativo

Personal Operativo

Cargo N° de Personas
Operativo - Produccidon 14
Operativo - Ventas 4
Total 18

Fuente: Elaboracion propia

Descripcion de clientes y proveedores

Proveedores:

X/
L X4

ENKADOR S.A.

RUC: 1790093840001
GEYSER COLOR S.A.
RUC: 20269250705
INDUSQUIM PERU E.I.LR.L.
RUC: 20467663187

INVERSIONES NICOLLE & JASMIN E.l.R.L.

RUC: 20548386382

Clientes:

7
°e

X/
L X4

X/
L X4

X/
°

X/
o

MONTANAS A

RUC: 20100182263
BROOKLYN MASA S.A.C
RUC: 20520757695
DAMAGY E.I.R.L

RUC: 20545297320

NEW GAUCHO S.R.L
RUC: 20503859905

SAGA FALABELLAS A
RUC: 20100128056

JOHN ALBERT SHEPPARD E IR L

RUC: 20100637520
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Figura N° 12 Organigrama de la Empresa

ORGANIGRAMA BORDADEX | ' | M%7

S.A.

VERSION: -01-

Gerencia
General

Supervisor de

Supervisor de ‘

Planta Tienda
—
. Disefiador
Area de
Apresto
_ Vendedores
Area de ]
costura .
Area de corte
y acabdo
Elaborado: Revisado: Aprobado:
, . Gerencia General (Carlos
Elizabeth Gonzales Suarez Gerencia General . (
Huayna Vivanco)

En el organigrama podemos observar como parte principal al gerente general que esta a

cargo Huayna Vivanco, Carlos.
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Para mejorar la productividad, se realizé una determinacién a través del diagrama de
Ishikawa y Pareto que la mejor alternativa era mediante la estandarizacion de los tiempos
en el proceso de produccion de bordados de etiquetas textiles de la empresa BORDADEX

S.A., para ello se gestiond los siguientes procedimientos.
Procedimiento N° 1

Aqui en primer lugar se informo a todos los trabajadores de la empresa que se estandarizara
los tiempos, para poder determinar el tiempo estandar de la produccién de bordados de
etiquetas en forma diaria. Por lo cual se les comunic6 mediante una reunion realizada en la
empresa, el motivo fue informar sobre las mejoras que se va a realizar en la empresa a base de
la aplicacion del Estudio de Tiempos; esto controlard los tiempos en el proceso de la

elaboracion de bordados de etiquetas.

La reunion se realizo un dia domingo 09 de Septiembre del 2017, dia en la cual no se realiza

labores para no perder productividad.

Después de la reunién en la cual se le informd y explico quiénes seran los trabajadores que
seran participes del proceso, tomando en cuenta que se elige a los operarios que tengan una

velocidad ni muy lenta ni muy répida.
Ver anexo 9 — Registro de capacitacion.
Procedimiento N° 2

Se realiza un DOP Y DAP de la produccién de fabricaciéon de bordados de etiquetas de la
empresa BORDAEX S.A., previo a la toma de tiempos para poder determinar los procesos
que ocurren en toda la realizacion de la fabricacion de bordados de etiquetas.

Se determina en forma completa todo el proceso de fabricacion de bordados de etiquetas
para poder determinar cual es el proceso donde se puede visualizar los mayores cuellos de

botella.

Posteriormente de realizar la observacion y evaluar todo el proceso de fabricacion de
bordados de etiquetas se determinara que proceso habria un cuello de botella, por esa razén
se aplicara las correcciones para mejorar el tiempo estandar y por ende incrementar la
productividad de la empresa BORDADEX S.A.
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Figura N° 13 Diagrama de Analisis del proceso a de la produccion de bordados de
etiquetas (PRE-TEST)

para ser instalade en la maguina

Traslado de las etiquetas

Fabricacion de etiquetas
Via Web O Recepcion del pedido
Se recopila los hilos 2 utilizar C) Dizefio del pedido.

) Colocar los hilos en
Se mspecciona la la maquina
produccion 2 realizar

v

Programacion de la
OT en la miquina

Se retira de la maquina las
efiquetas producidas

RN

:> Mover de las etiquetas
de la maquina

O Coser las etiquetas

<) Endurecimiento de

Se Inspecciona que ne se las etiquetas
descuadre la etiqueta
Resumen
<> Corte v doblado
Simbolo Cantidad
3 Inspeccid
peccion
6 Las efiquetas va termimadas se

colocan en cajas de 100 unidades

2 Q Empaqueto en cajas.

B0ol

1
Envid al almacén
Total 12 |::>
. 264.37
Tiempo .
minutos PRODUCTO FINAL

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 10 Diagrama de analisis de procesos (DAP)

(DAP) DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DE LA REGISTRO
Ciermenwaa PRODUCCION DE BORDADOS DE ETIQUETAS DE LA Versidn: 01
EMPRESA BORDADEX 5.4, Pagina1de1
OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO
A N
DIAGRAMA N*: 1 I;IUJ N ACTIVIDADES
AREA: Produccién OPERACION >
PROCESD: Bordados de etiquetas TRANSPORTE [
PRODUCTO: 10 Millares ESPERA »
METODO: PRE-TEST | POST-TEST INSPECCIGN | .
COMPUESTO POR: Elizabeth Gonzales Suarez ALMACEN v
APROBDO POR: Carlos Vivanco Huayna OPERACION - INSPECCION
. TE . —
IPCH - [ ] L (|
DESCRIPCION ANTIVIDAD Imiﬁfﬂi] W B |_ |_| . D OBSERVACIONES
Recepcion del pedido 6.13 T Via correo
e _ Disenar el pedido por el
|
Oisefio del pedido 2889 K programa Fotoshop.
Se recopila los hiles a utilizar
Traslado de las etiquetas 1297 para ser instalado en la
p maguina.
. )
Colocar los hilos 6.16 |../:_ se co _':llca o5 h-:as .
—— recopilados en |2 maguina.
— Se digita los codigos de la
Pragrarmar la OT 34.53 :':-"I Orden de Trabajo en la
maguina.
Mover de las etiquetas de la 678 '_ﬂ_,....--"""" Se retira de la maguina para
maguina ) derivarlo al drea de costura,
Coser las etiquetas 1563 Se cose las etiquetas en tiras
"‘-'---...__=_ formando un rollo.
e}
o . B Se endurece segin la calidad
Endurecimiento de las etiquetas 56.41 :: ook
= requerida |Area de Apresta)
___,_...-.---"'""_ Se corta las etiguetas y se
Corte y deblado 54.72 C: dobla segin el modelo
T~ requerido.
T~ Control de calidad para
Inspeccion 4,36 > verificar gue no queden
__,..-""'J residuos.
- :
) Se empagueta en caja de 100
E to 11.40
TDRUET E11 Gy (ﬁ unidades.
N Se coloca en los anagueles
Envid al almacén 3.37 \ segin modelo para luego su
despacho.
TOTAL 264.37 & 3 0 1 0 Z

Fuente: Elaboracion propia
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Procedimiento N° 3

Se elaboro los formatos del estudio de tiempos, variables que corresponden al tema del
estudio, en primer lugar se determiné el tiempo de presencia el cual es equivalente al

tiempo utilizado.

Tabla N° 11 Estimacion del tiempo de Presencia — Agosto 2017

REGISTO DEL TIEMPO DE PRESENCIA EL REGISTRO
= AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Versién: 01
BORDADEX S.A. (AGOSTO - 2017) Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A.
Elaborado Por [ELIZABETH GONZALES SUAREZ
Método PRE-TEST | POST-TEST [Area PRODUCCION
Ins CRONOMETRO/FICHA DE Proceso BORDADOS DE
Frumento REGISTRO ETIQUETAS
Técnica OBSERVACION Producto 23.24 MILLARES
Indicador TIEMPO DE PRESENCIA
Formula Tiempo de Presencia = Tiempo Control - Tiempo de Incidencia
TIEMPO TIEMPO DE
FECHA CONTROL | INCIDENCIA TIEMPO DE PRESENCIA
1/08/2017 480 65 415
2/08/2017 480 70 410
3/08/2017 480 75 405
4/08/2017 480 70 410
5/08/2017 480 60 420
7/08/2017 480 65 415
8/08/2017 480 70 410
9/08/2017 480 65 415
10/08/2017 480 g5 395
11/08/2017 480 70 410
12/08/2017 480 80 400
14/08/2017 480 85 395
15/08/2017 480 80 400
16/08/2017 480 65 415
17/08/2017 480 70 410
18/08/2017 480 70 410
19/08/2017 480 60 420
21/08/2017 480 70 410
22/08/2017 480 65 415
23/08/2017 480 85 395
24/08/2017 480 65 415
25/08/2017 480 75 405
26/08/2017 480 60 420
28/08/2017 480 65 415
29/08/2017 480 70 410
30/08/2017 FERIADO
31/08/2017 480 [ 75 | 405

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 12 Estimacion del tiempo de Presencia — Septiembre 2017

REGISTO DEL TIEMPO DE PRESENCIA EL REGISTRO
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX S.A. (SEPTIEMBRE - 2017) Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A
Elaborado Por [ELIZABETH GONZALES SUAREZ
Método PRE-TEST | POST-TEST |Area PRODUCCION
CRONOMETRO/FICHA DE . BORDADOS DE
Instrumento REGISTRO oceso ETIQUETAS
Técnica OBSERVACION Producto 2324 MILLARES
Indicador TIEMPO DE PRESENCIA
Formula Tiempo de Presencia = Tiempo Control - Tiempo de Incidencia
TIEMPO TIEMPO DE
FECHA CONTROL | INCIDENCIA TIEMPO DE PRESENCIA
1/09/2017 480 65 415
2/09/2017 480 60 420
4/09/2017 480 80 400
5/09/2017 480 70 410
6/09/2017 480 60 420
7/09/2017 480 90 390
£/09/2017 480 70 410
9/09/2017 480 95 385
11/09/2017 480 85 395
12/09/2017 480 65 415
13/09/2017 480 80 400
14/09/2017 480 50 430
15/09/2017 480 80 400
16/09/2017 480 60 420
18/09/2017 480 90 390
19/09/2017 480 70 410
20/09/2017 480 95 385
21/09/2017 480 70 410
22/09/2017 480 85 395
23/09/2017 480 100 380
25/09/2017 480 65 415
26/09/2017 480 85 395
27/09/2017 480 60 420
28/09/2017 480 65 415
29/09/2017 480 70 410
30/09/2017 480 50 430

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 13 Estimacion del tiempo de Presencia — Octubre 2017

REGISTO DEL TIEMPO DE PRESENCIA EL| REGISTRO
m AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA | Version: 01
BORDADEX S A. (OCTUBRE - 2017) Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A
Elaborado Por |[ELIZABETH GONZALES SUAREZ
Método PRE-TEST | POST-TEST |Area PRODUCCION
Instrumento CRONOMETRO/FICHA DE Proceso BORDADOS
REGISTRO DE ETIQUETAS
Técnica OBSERVACION Producto 23 24MILLARES
Indicador TIEMPO DE PRESENCIA
Formula Tiempo de Presencia = Tiempo Control - Tiempo de Incidencia
TIEMPO TIEMPO DE .
FECHA CONTROL | INCIDENCIA TIEMPO DE PRESENCIA
2/10/2017 480 65 415
3/10/2017 480 55 425
4/10/2017 480 65 415
5/10/2017 480 55 425
6/10/2017 480 60 420
7/10/2017 480 60 420
9/10/2017 480 55 425
10/10/2017 480 45 435
11/10/2017 480 50 430
12/10/2017 480 65 415
13/10/2017 480 65 415
14/10/2017 480 55 425
16/10/2017 480 80 400
17/10/2017 480 65 415
18/10/2017 480 55 425
19/10/2017 480 635 415
20/10/2017 480 60 420
21/10/2017 480 50 430
23/10/2017 480 55 425
24/10/2017 480 430
25/10/2017 480 63 415
26/10/2017 480 55 425
27/10/2017 480 65 415
28/10/2017 480 55 425
30/10/2017 480 65 415
31/10/2017 480 50 430

Fuente: Elaboracion pronia
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Estimacion del Tiempo Estandar:

Se realiz6 una toma de tiempos inicial del mes de Octubre del 2017, considerando so6lo los 25 dias laborables, para determinar el nimero de

muestras que se requiere para establecer el tiempo estandar del proceso de bordados de etiquetas de la empresa BORDADEX S.A.

Tabla N° 14 Registro de Toma de Tempos — Octubre 2017 — PRE-TEST

PROCEDIMIENTO

TOMA DE TIEMPOS INICIAL - PRODUCCION DE BORDADOS DE ETIQUETAS - OCTUBRE 2017 Versidn: 01

Pégina 1del
Empresa BORDADEX SA. Area PRODUCCION Fecha hick: 0910017
Método PRE-TEST | POST-TEST Proceso BORDADOS DE ETIQUETAS Fecha Fin -2511 00017

Observado por ELIZABETH GONZALES SUAREZ Producto 10 MILLARES )
Tiempo observado - Minutos - Segundos - DIA
W Acitividad Dat | Da2 | Dia3 | Diad | Dia5 | Diab | Dia?7 | Diad | Dia9 | Dia®0 | Dia™l | Dia12 | Diaf3 | Diat4 | Diat5 | Dia®6 | Diat7 | Dia®8 | Dia9 | Dia20 | Dia?t | Dia22 | Dia2s | Dia2d | Da2s | D26
min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg [ min | seg | min | seg { min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min |seg| min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg
1 |Recepciin del pedido slalalst|s|a]sale|r|s|w|efa|s|an|a|a|{alm|s|a|e|w|s|a|s |m|a|ss[a|e|n|t|s]e|a]s|m|s|n|s|n|e|s|e|m|s[n6|s|2
2 |Disefio delpedido wls|s|e|s|a|s|s|lo|e|s|n|sls|s|n|s|:|s|s|s|s|s|a|s|n|s|:|a|s|e|e|lvg|ag/z|e|s|a|s|a|la|e|s|s|a|s|s|n|a|s|s|n
3 |Recoplarniosdatamacen |10 |22 |11 (et [ o [ s o {e|m o] oo v]esules|o|afu[a|u]aslols[wla/a{a]u]alw|rn]aln]se|n]a]slaeln]w]u{s]s{alu]{a]n]s
4 ?::;’n; bs hios e B o |y 5 | |5 7|5 |26 | 2|5 |2 e fst| s |5 | s %6 2|6 m| s || e|w|s w|elw|s 2o o| ||| |27 1]e|B|6|w]c|m
5 ;?5:;";““" CROTENR o g |3 | |3 |se s |27 ||t |or| 2 o |2 || o ||m|m o) s |w|e|m|n|n|s|%|s|7|a|w|n s|a|s|s|s| 1|4z 7s|n|®s|s|7|a]7|n8
Retiro de las efiguetas de |
& |miquna para al drea 2| 6 [ 11| 6 25| 6 |31 | 5 |t |5 |m|6 |2 |6 |w|s || 5|6 8|6 |t |6||6|w| 6|26 |v|6|m|6|| 7| |6|m| 7|74 ®m|5 2|5 |n|6|n]|6|w|6|n
costura

7 {coserlas etiquetas (Enrolo) | 35 | 56 | 35 {20 [ a5 [ 23 |s¢ |2t [ [ s [ae |17 a5 | oo [ se oo [as [os [ae|so e oo s |2 |6 |18 s [m s s o |m|oe|nz| s |os|m|os o] ne|m]os|o]os s s nefm]n2]6]s
8 ;”:u”;im(if\':fm}de 5 co | o s |50 |55 || se |12 |2 | | 5| |20 | o || m |se ||| s | |46 | ||| e |57 e || |0 | T s |m]w| s 7| 0w B se|s 6|n]s]e
9 {corte y dobiado s |2 s a|a|m el wla|a|a|n|elalala|e|o|e|s|a]a|o|sla/a|o{s|ala|a|r]a|lalolals]n]o]e|o]nw]s|s[a{a[a]a]0]s
10 |Inspeceién de calidad sloalm|alualmla|m|a]m|afm|alan|alsm{s]a]a|m|s|2|e|m|a|m|ala]ala|a|m|s|a]e|m|efw|a|w|e|n|e|ale|n|s|n|ls|n
11 |Empaquetacoencaps (10 |23 |10 |44 {9 [2¢ |10 |13 10|13 |9 e |o|aew|o]o s |0|m{w0ls{ 0wl w[w|alo|elolalwlwlolaluolalolaloslalolwlo|ss|wn|lz|n]s
12 [Envid al amacén sl s |a|s als|z|s|e|e||3|m|a|m|ala|3|w|s|a|3|w| 3 |a|s|e|s|am|3|als|n|s|als|a|3|ela|alz|a|3|n|3|[n|ls|z

Fuente: Data obtenida de la Toma de Tiempos de la empresa BORDADEX S.A.
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En la Tabla N°15, se aprecia que los tiempos anotados, interpretados en min:seg; sin embargo para el clculo del tiempo estandar elaboraremos

el cambio correspondiente de las unidades de etiquetas de tiempo en minutos. El cambio lo realizamos de la siguiente manera:

Ej.: Coser las etiquetas: 35 min 56 seg = 35 + (56/60) = 35.9333333333333 min

Tabla N° 15 Conversion de Segundos a Minutos— PRE-TEST

. Tiempa observada - Minutos Prom .
[ Acitividad T e
Dat | Da? | Diad | Did | Dia§ | Diab | Dl | Diab | D | Diatd | Diaft | Diaf2 | Dia®3 | Diaté | Diats | Diad6 | Diat7 | Diafh | Dia®® | Dia®d | Dia2t | D2 | D2 | D% | D% | D% x
1 [Recspcin delpedido a0 | 4 | s | sm | sl | SR | 43 | S8 | 48 | 638 | 58 | &% | 75 | 53 | 4% | S | 4% | 47 | 480 | 548 | 4@ | S | 4% | 48 | 55 | 5% 12| 510 | @m0
2 [Disefo del pedide % | B | X4 | BB | 20 | BB | B | BB | BE | B4 | BB | B | BD | XS | 70 | MB | 78 | BN | B4 | BB | AN | BB | AN | BB | 743 | KBS |57 846 | 31423
3 [Recoplar bios delaimacén | 10357 | 1165 | 938 | 1187 | 4030 | 1157 | 98 | 175 | 043 | e | 05 | {075 | 1030 | 1068 | M7 | 3% | 028 | 48 | 08 | €% | e | 0% | H%0 | 98 | 1% | 1005 |2827] 07 | 1wE
4 ;”ﬂ‘:;:; bs hos et Bl ooy | osag | s | g3 | 62 | s | s | f3 | s | se0 | 6 | 647 | 53 | 48 | ses | 4% | i | s 715 720 643 703 718 | 647 | 6% | 68 |150083| 600 | sa2n7
3 mmm" ®ROTENR 0y | mgg | mg | mas | ww | v | we | Bo | mn | me | wes | vo | ma | me | we | we | uwm | Bx | me | m0 | ue | w5 | w0 | B4 | mE | w0 |wee|5n | e
Retiro de las etiguetas de la
6 |miquns pera al drea de| 645 | 642 | 652 | 585 | 565 | 635 | 630 | 595 | 5S4 | 603 | 618 | 68 | &R | 6% | 6@ | 642 | 62 | im | €® | 78 | 4@ | 5w | 565 | €% | &3 | 63 |mmin| ey | wwe
costura
7 |ooserlsseiouetas @) | 3593 | 3548 | 38 | M3 | W25 | BB | B4 | MB | B4 | B | MO | BB | BN | WL | BT | K55 | BA | BR | B | BB | uE | ®E | BA | BT | BN | B (3| 8 | s
8 E::ﬁzacg”(mmde 5w | s | smw | wn | sy | e | o | e | mm | wn | ng | sw | sn | we | g8 | ¥% | 52 | 98 | S® | 9 | 8% | S© | %2 | 89 | %y | ©n || s | s
9 |cortey dobiaco S | s72 | 43 | s | sm | mw | ;| @5 | 8% | WA | 69 | 82 | 04 | @2 | 93 | 05 | 0B | 0% | 08 | 52 | @0 | S92 | B | 46 | S35 | S5 | 1519 5048 | 66
10 [nspeccin de caldad a3 | 4z e | 4w | am | oam | oam | oems | oam | oso [ oasm | s | e | e [ oem | e | e | 3 | s | e | e | oem | oam | oaw | osm | e | e | mae
11 |Empacustads en cajss 0% | 107 | 940 | 102 | 03 | 0% | 98 | 87 | 1045 | 88 | W% | 07 | {032 | 106 | 08 | w035 | 030 | 03 | fom | 02 | 88 | 032 | 106 | 8% | 0% | 1015 | 574|023 | 78
12 |Evig alalmacén 32 | 33 | 33 | M | 3W | 3w | 4w | 3m | 3%m | 395 | 3® | 3% | i | 345 | 30 | 34 | 3% | 3@ | 8 | 38 | 315 | 3% | 34 | 3% | 33 | 345 | 659 | 344 | %

Tx=Sumatoria del Tismpo Observado

Prom Fx=Promedio del Tiempo Observado

Fuente: Tabla N° 14
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Posterior a ello, se sefialan los tiempos iniciales del proceso bordado de etiquetas de la
empresa BORDADEX S.A. en el mes de Octubre convertidos en “minutos”. Se puede
apreciar que el menor tiempo corresponde al Dia 1 con de 244.55 minutos; mientras que el

mayor tiempo corresponde al Dia 25 con 252.45 minutos.

Al realizar el cotejo entre estos dos dias, vemos que hay una variacion de aproximadamente
7 minutos para la produccion de un millar de bordados de etiquetas; lo cual manifiesta que

es necesario desarrollar un estudio de tiempo en la empresa BORDADEX S.A.

Tabla N° 16 Calculo del nimero de muestras

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS | PROCEDIMIENTO
PROCESO ELABORACION DE Version: 01
ETIQUETAS - BORDADEX 5 A Pagina 1 de 1
Empresa BEOFDADEX S A Area PRODUCCION

Método | PRE-TEST POST-TEST Proceso ELABORACION DE ETIQUETAS
Elaborado | ELIZABETH GONZALES SUAREZ (Producto 10 MILLARES

N° ACTIVIDAD Tx Tx? | No(nir tUY ﬁ )2
1 Eecepcion del pedido 132,50 731.50 10
2 Disefio del pedido 661.52 1814123 3
3 Recopilar hilos del almacén 26922 3023.52 2
4 Colocar los hilos en la maquina 150.08 042.17 2
5 Programacion de la OT en la maquina 805 65 3331639 1
6 Eetiro d:.e las etiquetas de la maquina 15513 1007 67 3

para al area de costura
7 Coser las etiquetas (En rollo) SEE.18 32854 45 1
g Endurecimiento de las etiquetas 1401.15 | 81620.30 1
(Apresto)

9 Corte v doblado 126190 | 66269.34 1
10 Inspeccion de calidad 11243 52642 1
11 Empaquetado en cajas 25710 275521 4
12 Envio al almacén 85.90 305.52 2

Fuente: Elaboracion Propia

Asimismo, en la Tabla N°16, se muestra la aplicacion de la formula de Kanawaty para
determinar la cantidad de datos o muestras requeridas. Sabiendo esto, recién se podré obtener
el tiempo estandar del proceso de produccion de bordados de etiquetas en la empresa
BORDADEX S.A.

Estas muestras son tomadas de los tiempos iniciales del mes de Octubre 2017, considerando

solo el nimero que corresponda a cada actividad del proceso iniciando desde el dia primero.
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Tabla N° 17 Calculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al tamafio

CALCULO DEL PROMEDIOQ DEL TIEMPO OBSERVADO PEROCEDIMIENTO
TOTAL DE ACUERDO AL TAMANO DE LA MUESTRA ENEL Version: 01
MES DE OCTUBRE DEL 2017 Pégina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A, Area PRODUCCION
Método PRE-TEST POST-TEST Proceso ELABORACION DE ETIQUETAS
Elaborado por ELIZABETH GONZALES SUAREZ Produco 10 MILLARES
NUMERQ DE MUESTRAS
ACTIVIVIDAD PROMEDIO

< 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1 |Recepcion del pedido 470 | 485 5.75 5.20 6.02 582 | 435 | 552 | 462 6.28 531
2 |Diseiio del pedido 24.95 | 26.03 | 2545 2548
3 |Recopilar hilos del almacén 10.37 | 11.68 11.03
4 Ct?loclar los hilos enla 520 548 534

maquina
5 Prf}g’la.macmn delaOTenla 3427 3427

maquina
6 Re'trrt? de las eth}leta_f. dela 6.18 6.42 6.52 6.37

magquina para al area de
7 [Coser las etiquetas (En rollo) | 35.93 35.93
8 Endurecimiento de las 5533 5535

etiquetas (Apresto)
9 |Corte v doblado 50.37 5037
10 |Inspeccion 4.03 4.03
11 |Empaquetado en cajas 1038 | 10.73 | 940 | 1022 10.18
12 |Envio al almacén 3.02 3.18 3.10

Fuente: Registro de toma de conversion de tiempos Octubre 2017 (Tabla N°15)

Como se muestra en la Tabla N°17, se evidencia el célculo del promedio total de cada
actividad de la produccidn de bordados de etiquetas segun este calculo manifiesta la cantidad
muestras conseguidas de la formula de Kanawaty. EI mayor nimero de muestras requerido
fue 10 y el menor nimero fue 1. Los tiempos que se detallan fueron obtenidos de la Tabla
N°15.

Por ultimo, una vez tomados los promedios de los tiempos observados de cada actividad,
elaboramos el calculo del tiempo estandar considerando la tabla de Westinghouse (habilidad,
esfuerzo, condiciones y consistencia) y los tiempos suplementos como necesidades

personales y fatiga. (Ver Anexo N° 13y 14)
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A continuacion, se muestra el calculo del tiempo estandar del proceso de productos bésicos (PRE-TEST).

Tabla N° 18 Calculo del tiempo estandar del proceso de produccion de bordados de etiquetas (PRE-TEST)

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE PRODUCCION DE PRD&:{EE_[EE;\ TO
BORDADOS DE ETIQUETAS - BORDADEX S A e
Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A Arca PRODUCCION
Método (PRE-TEST) [ POST-TEST Proceso BORDADOS DE ETIQUETAS
Flaborado por ELIZABETH GONZALES SUAREZ Producto 10 MILLARES
- . PRD?EE{L% DEL| WESTINGHOUSE FACTOR DE IEE)E;‘EPIEL SUPLEMENTOS|  ToTAL DE TEMPO
. VALORACION SUPLEMENTOS | ESTANDAR
OBSERvaDO | H | E | CD | C5 (TN) NP F
1 |Recepcion del pedido 531 004|003| 0 [-002 1.03 547 | 005 | 007 0.12 6.13
2 |Diseiio del pedido 2548 008|-001] 0 [o0o01 1.08 2751 | 005 0 0.05 28.89
3 [Recopilar hilos del 11.03 0.04(-003]002]| 0 1.05 1158 | 005 | 007 0.12 12.97
almacén
4 |Colocar los hilos enla 534 003(002] 0 |-002 1.03 550 | 005 | 007 0.12 6.16
maquina
5 [Programacién dela OT en 3427 005| 0 |004]|001 0.9 30.84 | 005 | 007 0.12 34.54
la maquina
Retiro de las etiquetas de
6 |la maquina para al 4rea de 6.37 004|003 | 0 |-002 0.95 605 | 005 | 007 0.12 6.78
costura
7 Ci"‘? las etiquetas (En 35.03 0.05 | 0.04 |-0.02|-0.03 0.96 3449 | 005 | 007 0.12 38.63
Toud
g |Padurecimicnto de las 5535 005|005| 0o |-001 0.91 5037 | 005 | 007 0.12 56.41
etiquetas (Apresto)
9 [Corte v doblado 5037 003|002 0 [-002 0.97 4886 | 005 | 007 0.12 5472
10|Inspeccién de calidad 103 0 0 [-001[-0.02 1.03 415 | 005 0 0.05 436
11|Empaquetado en cajas 10.18 003|001| 0 |o002 1 1018 | 005 | 007 0.12 11.40
12|Envié al almacén 3.10 003 0 0 0 097 301 | 005 | 007 0.12 337
Tiempo Total para producir 10000 etiquetas (min) 264.37
H=HABILIDAD / E=ESFUERZO / CD=CONDICION / CS=CONSISTENCIA / F=FATIGA

Fuente: Elaboracion propia




En la Tabla N°17, el calculo del tiempo estandar del proceso de produccién de bordados de
etiquetas de la empresa BORDADEX S.A., da como resultado un tiempo total de 264.37
minutos. Lo que se entiende como el tiempo requerido para la elaboracién de diez millares

etiquetas bordadas a base de hilo.
Estimacion de la Productividad actual (Pre-Test)

A partir del calculo del tiempo estandar, se procede con el célculo de las unidades
programadas (millares de etiquetas) del proceso de produccién de bordados de etiquetas de
la empresa BORDADEX S.A. Para hallar la cantidad de las unidades programadas por dia

es necesario calcular la capacidad instalada, y para ello se aplica la siguiente formula:

N° de Trabajadores = Tiempo Labor C/Trabajador

Capacidad Inst.o Teo.= - ,
Tiempo Estandar (min)

Tabla N° 19 Calculo de la capacidad instalada

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (PRE-TEST)
N°DE TIEMPO LABOR TIEMPO CAPACIDAD INSTALADA
TRABAJADORES| C/TRABAJADOR. | ESTANDAR (min) O TEORICA
16 480 264.37 29.05

Fuente: Tabla N°18

En la Tabla N° 19, se aprecia que tedricamente se pueden producir 29.05 millares de

etiquetas 0 29005 etiquetas.

El factor de valoracion es hallado de la siguiente manera utilizando el Anexo N° 14 Sistema

Westinghouse:

Tabla N° 20 Calculo del Sistema Westinghouse

Sistema Westinghouse
Habilidad 0.08
Esfuerzo 0.10
Condiciones 0.02
Consistencia 0.00
0.20

Fuente: Anexo N° 14
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Tabla N° 21 Calculo del Factor de Valoracion

Factor de Valoracion 1 —0.20 = 0.80 80%

Fuente: Tabla N° 20

Una vez obtenido el dato de la capacidad instalada o tedrica y el Factor de Valoracion, se
procede con el calculo de las unidades programadas por dia y para ello se aplica la siguiente

férmula:

Unidades Programadas = Cap.Inst.o Teor. * Factor de Valoracion

Tabla N° 22 Calculo de las unidades programadas (millares)

MILLARES DE ETIQUETAS PROGRAMADAS POR DiA

CAPACIDAD INSTALADA . UNIDADES
. 7
O TEORICA FACTOR DE VALORACION PROG AS
28.05 80%

Fuente: Tabla N° 19 (Célculo de la capacidad instalada)

De la Tabla N°22, se obtiene que las unidades programadas son 23.24 millares al dia 0 605.8

millares al mes.

Por Gltimo, ya teniendo los datos de la Tabla N°22 se procede a estimar la productividad. A
continuacion para tener una mayor vision de la productividad del proceso de produccion de

bordados de etiquetas, se muestran datos desde Julio del 2017 hasta Octubre 2017.
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Tabla N° 23 Productividad Agosto - 2017 (PRE-TEST)

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL REGISTRO
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX S.A. (AGOSTO - 2017) Pagina 1 de |
Empresa BOFDADEX SA. }-.-Iétndn PRE-TEST | POST-TEST
Elaborado Por ELIZABETH GONZALES SUAREZ Area PRODUCCION
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA | INSTRUMENTO FORMULA
EFICACIA E::::: ;izt;::ﬁ;‘; Observacién CRD;E%}TIR;R%CHJ‘ Eficacia UE/UP*100%
EFICIENCIA Tm;f;;ifzf;; 103 | Observacion CRD;E};IEEGTIRSE;R%CHJ‘ Eficiencia= TU/TT*100%
e e e s
FECHA LTTII[_E“I‘;EED %}I_Ef U;[ﬂlﬂiﬁ? ’ L[F\\;ll;_R;_;G} EFICACIA |EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
1/08/2017 415 | 480 | 156 324 | 67% | 86% 58%
2/08/2017 410 | 480 15 2324 | 65% | 85% 55%
3/08/2017 105 | 480 | 147 324 | 63% | 84% 53%
4/08/2017 410 | 480 | 155 1324 | 67% | 8% 57%
5/08/2017 420 | 480 | 165 324 | 71% | 88% 62%
7/08/2017 415 | 480 | 168 324 | 2% | 8% 63%
§/08/2017 410 | 480 | 165 324 | 1% | 8% 61%
9/08/2017 415 | 480 17 1324 | 3% | 8% 63%
10/08/2017 395 | 480 | 135 2324 | 58% | 82% 48%
11/08/2017 410 | 480 | 175 324 | 5% | 8% 64%
12/08/2017 400 | 480 | 165 1324 | 1% | 8% 59%
14/08/2017 395 | 480 | 145 324 | 62% | 82% 519
15/08/2017 400 | 480 | 165 1324 | 1% | 83% 59
16/08/2017 415 | 480 16 2324 | 69% | 86% 60%
17/08/2017 410 | 480 | 165 1324 | 1% | 8% 61%
18/08/2017 410 | 480 16 2324 | 69% | 85% 59%
19/08/2017 420 | 480 17 324 | 3% | 88% 64%
21/08/2017 410 | 480 16 2324 | 69% | 85% 59%
22/08/2017 415 | 480 16 2324 | 69% | 86% 60%
23/08/2017 395 | 480 | 145 324 | 62% | 82% 51%
24/08/2017 415 | 480 16 2324 | 69% | 86% 60%
25/08/2017 405 | 480 | 146 2324 | 63% | 84% 53%
26/08/2017 420 | 480 16 2324 | 69% | 88% 60%
28/08/2017 415 | 480 17 1324 | 3% | 8% 63%
29/08/2017 410 | 480 | 165 1324 | 1% | 8% 61%
30/08/2017 FERIADO
31082017 | 405 | 480 | 155 | 2324 | 67% | 84% 56%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 24 Productividad Septiembre - 2017 (PRE-TEST)

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL REGISTRO
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX S A (SEPTIEMERE - 2017) Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A Método PRE-TEST |  POST-TEST
Elaborado Por ELIZABETH GONZALES SUAREZ Area PRODUCCION
INDICADOR DESCRIECION TECNICA | INSTRUMENTO FORMULA
EFICACIA ES:SS:;ZZS;T;; Observacién CRD};}E}E{;@?&TH{ Eficacia: UEUP*100%
EFICIENCIA Tie’;‘f;;::f:f;é 0% | Observacion CRD;EE}};E}TI%ET}RTH{ Eficiencia= TU/TT*100%
s e L e I
FECHA U;ﬁ;ﬁg o TT[EE;;TE %ﬁﬁ? ' L;;ﬁiﬁ' EFICACIA |EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
1/09/2017 415 480 16.5 2324 T1% 86% 61%
2/09/2017 420 480 16 2324 69% 88% 60%
4/09/2017 400 480 155 23.24 67% 83% 56%
5/09/2017 410 480 145 2324 62% 85% 53%
6/09/2017 420 480 16.5 2324 T1% 88% 62%
7/09/2017 390 480 135 2324 58% 81% 47%
8/09/2017 410 480 155 2324 67% 85% 57%
9/09/2017 385 480 145 1324 62% 80% 50%
11/09/2017 395 480 16.5 2324 T1% 82% 5R%
12/09/2017 415 480 175 1324 T5% 86% 65%
13/09/2017 400 480 155 2324 67% 83% 56%
14/09/2017 430 480 185 2324 80% 80% T1%
15/09/2017 400 480 155 2324 67% 83% 56%
16/09/2017 420 480 14.5 23.24 62% 88% 55%
18/09/2017 390 480 145 1324 62% 81% 51%
19/09/2017 410 480 15 2324 65% 85% 55%
20/08/2017 385 480 136 2324 59% 80% 47%
21/09/2017 410 480 16.6 2324 T1% 85% 61%
22/09/2017 395 480 146 23.24 63% 82% 52%
23/09/2017 380 480 145 2324 62% 79% 49%
25/09/2017 415 480 16.5 2324 T1% 86% 61%
26/09/2017 395 480 145 1324 62% 82% 51%
27/09/2017 420 480 175 2324 T5% 88% 66%
28/08/2017 415 480 16.5 2324 T1% 86% 61%
29/09/2017 410 480 16 2324 69% 85% 59%
30/09/2017 430 480 18.5 23.24 80% 90% T1%

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla N° 25 Productividad Octubre - 2017 (PRE-TEST)

ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL REGISTRO
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX S A (OCTUBRE - 2017) Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX S.A. Método PRE-TEST | POST-TEST
Elaborado Por | ELIZABETH GONZALES SUAREZ |  Area PRODUCCION
INDICADOR DESCRIPCION | TECNICA | INSTRUMENTO FORMULA
EFICACIA E::::: ;i};‘r’:f:;;; Observacion CRD}E}E&%{}TE‘;RTH{ Eficacia: UE/UP*100%
EFICIENCIA T“’;‘f;;ifﬂi 105 | Observacion CRD;E%EET}R%CH{ Eficiencia= TU TT*100%
— e e e P
FECHA UTTE;_EE o ﬁ‘}f Uﬁfﬁi ﬁ? ' L;'Llfﬂi' EFICACIA | EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
2/10/2017 415 480 17.5 2324 T5% 86% 65%
3/10/2017 425 480 18 2324 T7% 89% 69%
4/10/2017 415 480 16.5 23.24 T1% 86% 61%
5/10/2017 425 480 185 2324 80% 89% T0%
6/10/2017 420 480 16 23.24 £9% 88% 60%
7/10/2017 420 480 17 23.24 T3% 28% 64%
9/10/2017 425 480 16 23.24 69% 89% 61%
10/10/2017 435 480 16.5 2324 T1% 91% 64%
11/10/2017 430 480 185 23.24 80% 90% T1%
12/10/2017 415 480 16.5 23.24 T1% 26% 61%
13/10/2017 415 480 17.5 2324 T5% 26% 65%
14/10/2017 425 480 16.5 23.24 T1% 29% 63%
16/10/2017 400 480 145 2324 62% 83% 52%
17/10/2017 415 480 185 23.24 80% 26% 69%
18/10/2017 425 480 19 2324 82% 89% T2%
19/10/2017 415 480 17 2324 T3% 26% 63%
20/10/2017 420 480 185 2324 80% 88% T0%
21/10/2017 430 480 19 2324 82% 90% 73%
23/10/2017 425 480 16 23.24 69% 29% 61%
24/10/2017 430 480 185 2324 80% 90% T1%
25/10/2017 415 480 16.5 23.24 T1% 26% 61%
26/10/2017 425 480 17 2324 T3% 89% 653%
27/10/2017 415 480 16 2324 69% 26% 60%
28/10/2017 425 480 17.5 2324 T5% 89% 67%
30/10/2017 415 480 16 2324 69% 26% 60%
311072017 430 480 19.5 23.24 84% 90% T5%

Fuente: Elaboracién Propia
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2.7.2 Propuesta de mejora

De acuerdo a la situacion actual de la empresa y las causas de la baja productividad fueron
estudiados con la finalidad de reducirlos, para ello se elaboro la recoleccion de informacion
y se plasmd en un diagrama de Pareto, en donde sefiala la frecuencia de ciertas actividades
que no agregan valor al proceso de produccion de bordados de etiquetas, por lo tanto, para
la eleccion de una alternativa de solucién se evaluaron cinco criterios como se puede

contemplar en la siguiente tabla:

Tabla N° 26 Criterios de Evaluacion

2|
= = E
] o = =]
Criterio i = Eo - £
= P € =] A
=5 —
- =
=]
(]
Eensficio 1 2 3 4 5
Costo de dezarrollo 3 4 3 3 1
Facilidad 4 3 3 2 1
Mecesidad 3 3 2 2 1
Tiempo de Aplicacién 3 4 3 2 1

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 27 Andlisis de Alternativas de Propuesta de Mejora

Criterios
Alternativas Total
Beneficio | Costo | Factibilidad | Necesidad | Tiempo
Eztudio de Tiempo 5 4 3 5 3 20
Ingenieria de Métodos 4 3 2 4 3 14
Estudio de Métodos 3 3 2 2 1 11
Mejora de Procesos 1 2 1 3 2 9

Fuente: Elaboracion Propia
La Tabla N°27, nos detalla las distintas herramientas que se pudieron elegir para mejorar la
productividad en la empresa BORDADEX S.A. Se dieron valores del 1 al 5 dependiendo del
criterio junto con el supervisor de produccion y con gerencia para delimitar la alternativa
gue mas se adecle a la problematica, resultando el Estudio de Tiempo la herramienta mas

posible y adecuada de elaborar.

A continuacion se presenta el cronograma de actividades, en la Tabla N°28, para llevar acabo

la aplicacién del Estudio de Tiempo.
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Tabla N° 28 Cronograma de Actividades del Proyecto

~ | Redaccidin de la Situnaciomn
Actual de la empresa

Fecoleccion de datos e informacién
de la empresa
Drescripcidon de los procesos,
identificacidon de las actividades,
toma de tiempos, elaboracion del
DAP (PEE-TEST)

=~ | Elaboraciom de la propuesta de
mejora

Identificacion de las altermnativas de
solucién a identificar a aplicar
Elaboracion del cronograma de la
propuesta

Elaboracidon ¥ presentacidon del
presupuesto

o Ejecucion de la mejora

Analisis v altemativas de solucidon
de las Causas
Ejecucidn del Estudio de Tiempo
Elaboracion de las 8 etapas
indicados por el autor
EANAWATY, George

= | Resultados de la
Implementacidn
Elaboraciomn del DAP » DOP con =1
método mejorado (POST-TEST)
EFesultados de la Variable
Independiente: Estudio de Tiempos
(POST-TEST)
EFesultados de la Variable
Dependiente Productividad (POST-
TEST)

-~ | Amnilisis econdmico financiero

Analisis de Escenarios Cptimista
Moderado - Pesimista

Amnalisis del Ratio del VAN - TIE -
BSC

. Resultados

Amnalisis Descriptivos
Amnadlisis Inferencial
Comprobacion de Hipotesis

-+  Dhiscusidmn., conclusiones ¥
recomendaciones
Fedaccion de resultados obtenidos.
conclusiones v recomendaciones
Eesultados del Tumitin

Fuente: Elaboracion Propia
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En la Tabla N°29, se presenta los costos que debera asumir la empresa para la aplicacion
de la herramienta elegida.

Se presenta al gerente (Carlos Huayna Vivanco) de la empresa BORDADEX S.A. el
presupuesto total de S/. 2,077.00 y se obtiene la aprobacion del mismo, por lo que se
puede proceder con la aplicacion del Estudio de Tiempo.

Tabla N° 29 Presupuesto del proyecto

Descripcion Umdad | Canfidad |Costo Umt.| Costo
1. Recursos Humanos §/1,620.00
[nvestigador Hora 162 |8 1000 | 5/1,620.00
2. Recursos de Materiales S/ 457.00
Hojas Bond Pag/100 1 SCO1500 1§ 105.00
Archivadores Und 3 S© 500§ 15.00
Engrapador Und 2 SC 2508 500
Grapas Caja 5 SCO1200 8 600
Lapiz Und 17 S© 080§ 1360
Lapicero Und 17 sSC 12008 2040
Cronometro Und 1 SO12500 1§/ 125.00
USB 16 GB Und 2 S 2350 1S 47.00
Sala de Capacitacion|  Dias 4 S/ 3000 | & 12000
Presupuesto Total

1. Recursos Humanos 5/1.620.00
2. Recursos de Materiales S/ 457.00

Total de Inversion S/ 2,077.00

Fuente: Elaboracion Propia
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2.7.3 Ejecucion de la mejora

2.7.3.1 Andlisis de las causas

Grafica N° 3 Principales causa y alternativas de solucion

CAUSAS ALTERNATIVAS DE SOLUCION

A |Medicion del trabajo
P
L

Tiempo Improductivo |
< v °
A \.—c
C
|
O |Elaboracion de Registros
N —

. D e

Falta de control y registro e | = ==~
L |
E T
S |Elaboracion de Procedimiento
b
u ‘Jl |
D ’

Falta de procedimientos | ' \(';_]-—_r 1.4
o z [ {
D
E  |Charla al personal sobre 1a 55
T :
|

Ordeny limpieza deficiente]
M ¥
P A L\ [
(6]

Fuente: Elaboracion Propia
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— Causa: Tiempos Improductivos
Los tiempos improductivos se pudieron identificar en el DAP (Tabla N°10), estos se
entienden que los tiempos que tardan en realizar ciertas actividades. Como se pudo
observar los tiempos Improductivos, eran el 59% del total de actividades del proceso de
produccién de bordados de etiquetas, por ello es la principal causa de baja
productividad en la empresa BORDADEX S.A.

Y para la solucion de dicha causa se elaboro el formato para medio el tiempo estandar y

asi medir la produccion diaria requerida.

— Causa: Falta de control y registro
No cuentan con control y registro en la produccion es por ello que no miden su
productividad por lo tanto generan que existan los tiempos improductivos. Por lo que es

la segunda causa a solucionar.

Para la causa de falta de control y registro se elaboraron formatos para medir la

produccidn requerida diaria y asi optimizar el tiempo improductivo.

— Causa: Falta de procedimientos
Se definen que son planes en cuanto establecen un método habitual de manejar actividades
futuras. Son verdaderos guias de accién mas bien que de pensamiento, que detallan la
forma exacta bajo la cual ciertas actividades deben de cumplirse.
Para esta causa se coordind con la gerencia y supervisores de la planta de produccion de
bordados de etiquetas a comprometerse a elaborar funciones para los puestos de trabajo.

— Causa: Orden y limpieza deficiente
Diversos factores influyen en la deficiencia de orden y limpieza existente dentro de las
instalaciones donde se desarrolla el proceso de produccion de bordados de etiquetas. Se
observa desordenes en las oficinas y materiales innecesarios ubicados en donde no

pertenecen.

Para esta causa se plantea elaborar una charla al personal sobre las 5s y asi se incentiva

el orden y limpieza en los puestos de trabajo. (Ver Anexo N° 15).
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2.7.3.2 Ejecucidn del Estudio de Tiempo

Para la ejecucion de la aplicacion del Estudio de Tiempo, el cual comprende del Estudio
de Métodos; se siguieron las siguientes etapas indicados por el autor KANAWATY,
George (1998, p.225-226) en su libro, iniciando de esta manera el primer componente de

la herramienta seleccionada.

1. Seleccion de la Tarea a Estudiar
En la primera etapa se visualiza el DAP inicial y lo que se busca optimizar es la

demora con la toma de tiempos.

Tabla N° 30 Diagrama de Analisis de Procesos (PRE-TEST)

(DAP) DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DE LA REGISTRO
PRODIUCCION DE BORDADOS DE ETIQUETAS DE LA Versidn: 01
EMPRESA BORDADEX S.A. Pigina 1de 1
OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO
HOJA N™
DIAGRAMA N*: 1 101 N ACTIVIDADES
AREA: Produccién OPERACION
PROCESO: Berdados de etiquetas TRANSPORTE
PRODUCTO: 10 Millares ESPERA
METODO: PRE-TEST POST-TEST INSPECCION
COMPUESTO POR: Elizabeth Gonzalés Suarez ALMACEN
APROBDO POR: Carlas Vivancs Huayna OPERACION - INSPECCION I:I
DESCRIPCION ANTIVIDAD TE | | [ v E OBSERVACIONES
(min/seg) d = I . v
Recepcitn del pedido 613 T Via correa
Disefio del pedida 28.89 K Disefior el pedido por el
pragrama Fotashop.
Se recopila los hiles a utilizar
Traslado de las etiquetas 1297 para ser instalado en la
A maguina.
" ]
Colocar las hilos 5.16 é_ 5 co ocR fos hilos -
T recopilados en la maguina.
—] Se digita los codigos de la
Programar la OT 3453 h Orden de Trabajo en la
__,....---"""‘-. rdquina.
Mover de las etiguetas de la 6.78 | Se retira de la méguina para
magquina . derivario al drea de costura,
. Se cose las etiquetas en tiras
I
Coser las etiguetas 38.63 — | formando un rollo.
e — ] - "
Endurecimiento de las etiquetas 56.41 :: Se end .urecg segun la calidad
o —] requerida (Area de Apresto)
| Se corta las etiguetas y se
Corte y doblado 54.72 c: dobla segin el modelo
\N-. requerido.
s Control de calidad para
Inspeccidon 4.36 ::. verificar que no gqueden
__,.-—-""'/ residuos.
- Se empaqueta en caja d
. ja de 100
Empagueto &n cajas 11.40 .(" unidades.
N Se coloca en los anagqueles
Enwid al almacén 3.37 \ segin medelo para luego su
despache.
TOTAL 264.37 ] 3 [ 1 1] 2

Fuente: Elaboracion Propia
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\

Registro del Método Actual

Para el paso 2 definimos cada proceso del Diagrama de anélisis de operaciones.
Recepcion del pedido: La recepcion del pedido se realiza via correo, el cliente se
acerca a las instalaciones de ventas ubicado en CAL.HIPOLITO UNANUE NRO.
1568 INT. 208 2DO PISO - La Victoria, se contacta con el vendedor para solicitar
el modelo de etiqueta requerido

Posterior a ello al disefiador de ventas envia el pedio via correo al disefiador de
planta.

Disefio del pedido: El disefiador de planta recibe el correo del disefio del pedido
genera los codigos

Recopilar hilos del almacén: EI maquinista recopila los hilos a utilizar segun el
disefio del almacén.

Colocar los hilos en la méquina: Se coloca los hilos en paralelo y a lo largo en el
telar para pasar por ellos la trama y formar un tejido.

Programacioén de la OT en la méaquina: El disefiador de planta genero el cédigo
del pedido segun el modelo requerido por el cliente, dicho codigo es ingresado
por el maquinista al telar de produccion.

Retiro de las etiquetas de la maquina para al area de costura: Una vez terminado
la orden de trabajo, las etiquetas salen por planchas, luego se procede con el corte
en tiras.

Coser las etiquetas (En rollo): Para este proceso se procede a coser las tiras de las
etiquetas formando un rollo.

Endurecimiento de las etiquetas (Apresto): Para este proceso, se coloca el rollo de
las etiquetas y se procede a endurecer segun la calidad la calidad requerida por el
cliente.

Corte y doblado: Aqui una vez terminado el proceso de endurecimiento para por
el area de corte y doblado segun modelo del cliente.

Empaqueto en cajas: Se procede a empaquetar en cajas de 100 unidades.
Inspeccion: Pasa por inspeccion antes de ser enviado al almacén.

Envid al almacén: Area donde se coloca las etiquetas para ser enviadas a los

puntos de ventas y luego ser entregada al cliente.
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3. Examen critico del método actual

Después de la etapa de registro del método actual, se continua con la realizacion de un

examen de estos, es decir se procede a desarrollar la tercera etapa: Examinar. Para

empezar se aplica la Técnica del Interrogatorio Sistematico para tener un diagnostico del

método de trabajo actual, asi se podra conocer en qué consisten y para que se realizan

algunas actividades que no agregan valor.

Figura N° 14 Oportunidades de mejora del (DAP)

OPORTUNIDAD
DE MEJORA

(DAP] DLAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DE LA REGISTRO
PRODUCCION DE BORDADCS DE ETIQUETAS DE LA Versidn: 01
EMPRESA BORDWDEX 5.4, Pagina 1de1
OPERARIO [ MATERLAL | EQUIPO
v
DIAGRAMEA N*: 1 :ID.IH: . ACTIVIDADES
AREA: Productidn OPERACION J
PROCESO: Bordados de etiquetas TRANSPORTE
FRODUCTO: 10 Millares ESPERA
MI?[DDD:| PRETEST | POST-TEST INSPECEIGN
COMPUESTE POR: Elizsbeth Gonzales Suares ALMACEN A 4
BPROBOO POR: Carks Vivanca Huaysa CPERACIGH - INSPECCIGN E
. TE . w
R N ANTIIDA Y W
oescaroonmvony | (@ D D DBSERVALIOHES
Rezepesn del pedids 613 r Vi £neren
] Disefiar el pedido por &l
Disafia del pedida e L programs Fotoshop.
T S reconia los hilas b utilizar
Trasledo de las etiquetas 1187 /— H‘h\ para ser instalado en la
Aguing.
Colocar bas hiles 616 -._"!J L-‘-"""--. Se colegy hles
] :’Z-.___ [ ===—tuzgopiladus ¢ iguina.
P S digita los.
Programar la OT 3453 :-'. Orden de Trabajo
_...-""'.F..F‘ mi
e N
M?aerdelaset-quemdtla 878 =" ._’_,..u--"'"" Seretirn dt!-l pasa
miguing L] dertvark al é st
i 5 cose las pliquetes en tires
Coser lag etiguetas 3863 i
— wermargd un ralla,
durece sepan ks calidad
| ! 4 ¢
Endurecimiento de lis etiquetss 5641 :.-'l Meauerds (ives de Apeesta)
'__,_.--"' % corta las etiquetss y 5&
Cortey doblade 54.72 l: dobla segin &l modelo
"'h...‘_\ / requerida
) L~ Control de calidad para
rspeccian 438 > werificar que no gueden
_,.-'"""'.- resduts.
) i 5 amaaguets en caja de 100
Empagueto en Lajas 1140 k-’i unidades.
\ La caloca en los anbgueles
Erwidh &l almacén 337 sepin madels pars luegs
despacha
TOTAL 25437 ] E] o 1 ] F)

Fuente: Elaboracion Propia
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Oportunidad de mejoras:
Actividad N°1: Recepcion y disefio del pedido
Pregunta - ;Qué se hace?

Una persona recepciona el correo del pedido y subsiguientemente realiza el disefio para
generar el codigo de la orden de trabajo, el cual es ingresado a la maquina del area de

produccion.

Pregunta - ¢ Por qué se hace?

Para tener listo el codigo para el proceso de la produccion de etiquetas.
Pregunta — ¢Como deberia hacerse?

Después de recepcionar el correo del modelo del pedido, procede a validar

inmediatamente, para proceder con la continuacion del disefio.
Pregunta -¢ Qué deberia hacer?

Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma unir la actividad de recepcion y disefio del

pedido, asi combinarian 2 actividades y también se reducira el tiempo muerto.

Actividad N°2: Recopilacion y colocacion de los hilos.
Pregunta -¢Qué se hace?

Una persona se acerca al almacén y ubica los hilos a utilizar en la produccion posterior a

ello procede colocandolos en la maquinaria de produccién.
Pregunta -¢ Por qué se hace?

Para que los hilos se encuentren bien colocados.

Pregunta — ;Cémo deberia hacerse?

Al unir las actividades se deberia reducir a un menor tiempo posible, es decir incluir la

actividad del disefio y recepcién del pedido.
Pregunta -¢ Qué deberia hacer?

Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma unir la actividad de recopilar y colocar los
hilos, asi combinarian 2 actividades y también se reducira el tiempo ocio.
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Actividad N°3: Retiro y costura de las etiquetas
Pregunta - ;Qué se hace?

Una persona retira las planchas de las etiquetas para que posterior a ello proceda a coser

en tiras el cual es formado como un rollo.

Pregunta -¢ Por qué se hace?

Porque se hace: Para que al pasar al proceso de apresto se encuentre listo.
Pregunta — ;Cémo deberia hacerse?

Al unir las actividades se deberia reducir a un menor tiempo posible, es decir incluir la

actividad de retiro y costura de las etiquetas.
Pregunta -¢ Qué deberia hacer?

Aplicar la propuesta sugerida. De esta manera, se estaria reduciendo una operacion y se

juntaria con la actividad de costura, para reducir el tiempo.

Actividad N°4: Empaqueto en cajas y envid al almacén
Pregunta - ;Qué se hace?

Una persona verifica que la maquina de cortado no se detenga y posterior a ello procede

a empaquetarlos en cajas de millar.
Pregunta -¢ Por qué se hace?

Para que se pueda entregar listo al cliente.
Pregunta — ¢ Como deberia hacerse?

Esta actividad del envi6é almacén deberia estar incluida en la actividad de empaquetado

ya que las operaciones se encuentran ubicadas en el mismo lugar.

Pregunta -;Qué deberia hacer? Aplicar la propuesta sugerida. De esta forma se

reduciria a una actividad y por ende el tiempo.
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4. Desarrollo del nuevo método

Para seguir con el desarrollo del estudio, continuamos con la cuarta etapa: Desarrollar el
nuevo método propuesto. Después de aplicar el interrogatorio sistematico en la etapa de
examinar y teniendo en cuenta las actividades que no estaban agregando valor al proceso
de Impresion; se detectd que existen actividades que puede unirse y con ello
optimizariamos el tiempo muerto, muchas actividades a causa de los materiales mal
ubicados y la falta de orden y limpieza del area de trabajo.

Ahora en esta etapa, se busca idear métodos para reducir, eliminar o combinar estas
actividades, proponiendo mejoras en los métodos de trabajo actual para incrementar la

productividad.

Tabla N° 31 Actividad 1 mejorada

Meétodo
Formato de Mejora (Idear el Nuevo
Método) Version: 01
Paginaldel
Preparar el pedido
Actividad
Transporte
Inicia Area de Disefio
Termina Area de Disefio
Es la recepcion del disefio via web para luego ser disefiado
Proceso - :
con codigos para ser ingresado al telar.
Antes la recepcidn lo hacia una persona vy esperaba al
Propuesta disefiador para que proceda con el disefio, se propuso asignar
°p la actividad de recepcion al disefiador para optimizar el
tiempo de espera.
Logro Se reduce el ttempo de las dos actividades, se optimiza 4
£ minutos. Actividad mejorada
Elaborado: Elizabeth Gonzales Suarez Aprobado: Carlos Huayna (Gerencia)

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla N° 32 Actividad 2 mejorada

Método
Formato de Mejora (Idear el Nuevo Método) Version: 01
Paginaldel
. Alistar los hilos en la maquina
Activida i
Inicia En el area de almacén
Termina En el area de produccion
Es el traslado de la materia prima (hilos) hacia el area de produccion (El
Proceso
telar)
Antes la recopilacidn de los hilos a utilizar para la produccion lo hacia
Propuesta un operario y esperaba el operanio de produccidn para que proceda a
P alistar los hilos en el telar, se propuso juntar ambas actividades al
operario de produccidén para optimizar el tiempo de espera.
Se reduce el tiempo de las dos actividades, se optimiza 6.11 minutos.
Logro - )
Actividad mejorada
Elaborado: Elizabeth Gonzales Suarez Aprobado: Carlos Huayna (Gerencia)

Fuente: Elaboracidén propia

Tabla N° 33 Actividad 3 mejorada

Método
Formato de Mejora (Idear el Nuevo Método) Version: 01
Paginaldel
.. Transformar las etiquetas
Actividad Transporte
Inicia Area de produccién
Termina Area de produccién
Es el traslado de las tiras de las etiquetas hacia el proceso de costura en
Proceso
rollo.
Antes el retiro de las etiquetas de la produccidn lo hacia un operario y
p esperaba el operario de costura para que proceda a coser las etiquetas, se
ropuesta . - - .
propuso juniar ambas actividades al operario de costura para optimizar
el tiempo de espera.
L Se reduce el tiempo de las dos actividades, se optimiza 9.39 minutos.
ogro o :
Actividad mejorada
Elaborado: Elizabeth Gonzales Suarez Aprobado: Carlos Huayna (Gerencia)

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla N° 34 Actividad 4 mejorada

: Métod
Formato de Mejora (Idear el Nuevo - B.,U _0
. Version: 01
Método) —
Piaginaldel
Actividad Preparar para el envio al almacén
Transporte
Inicia Area de produccién
Termina En el area de almacén
Es el traslado del producto terminado (En cajas de 1000 umdades)
Proceso . )
hacia el almacén.
Antes el empaquetas de las etiquetas se dejaba hasta que llegue el
Propuesta operario de ventas v lo derive a almacén, se propuso juntar ambas
°p actividades al operario de acabado para optimizar el tiempo de
espera.
Se reduce el iempo de las dos actividades, se optimiza 4 86 minutos.
Logro . :
Actividad mejorada
Elaborado: Elizabeth Gonzales Suarez Aprobado: Carlos Huayna (Gerencia)

Fuente: Elaboracion propia

5. Evaluacién de resultados con nuevo método

Posterior a idear el nuevo método, se continda con la quinta etapa: Evaluar. En esta etapa

se analizd el costo del producto antes de la aplicacion.

Costeo del Producto

Continuando con la investigacion, se realiz6 el calculo del costo inicial del producto,

teniendo en cuenta el costo de la materia prima, mano de obra, costos indirectos de

fabricacion (costo de los servicios). En este caso, el producto es un millar de etiquetas

bordadas.

Tabla N° 35 Costo de materia prima e insumos

Material e insumo Cantidad Unidad Precio por Total
Unid.
Hilo 1600 conos 5/65.50 5/104 800.00
Urdimbre 5 rollo 5/5.500.00 S5/27.500.00
Apresto 500 baldes 5/130.00 5/65.000.00
Total para producir (582.5 millares de etiguetas al mes) 5/197_300.00
Costo Unitario de Materia Prima 5/338.71

Fuente: Elaboracién Propia
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La Tabla N° 35, muestra que el costo total es de S/.197,300.00, este monto dividido entre
582.5 millares de bordados de etiquetas, nos resulta un costo unitario de materia prima e
insumos de S/. 338.71 por millar. Asimismo, se procedio a realizar el analisis de costo de

la mano de obra de la empresa:

Tabla N° 36 Beneficios Sociales

Beneficios Sociales
Vacaciones 1/12 SUELDO S5/70.00
Gratificaciones 1/6 SUELDO 5/150.00
CTS 2/12 SUELDO S/85.00
ESSALUD 9% SUELDO 5/90.00
TOTAL S5/395.00

Fuente: Elaboracién propia

Debido a que la empresa cubre los beneficios de los trabajadores, esto también sera

tomado en cuenta, asi como las horas extras utilizadas.

Tabla N° 37 Planilla de Mano de Obra

. . Horas Beneficios Total de

Mano de Obra Quincena | Fin de mes Sueldo Extra Sociales Planilla
Supervisor 750 750 5/1,500.00 5/0.00 5/395.00 5/1,895.00
Maquinista 650 650 5/1,300.00 5/0.00 5/395.00 5/1,695.00
Disefiador 550 550 5/1,100.00 5/0.00 5/395.00 5/1,495.00
Electrénico 550 550 5/1,100.00 5/0.00 5/395.00 5/1,495.00
Mecénico 550 550 5/1,100.00 5/0.00 5/395.00 5/1.495.00
Operario de Costura 500 500 5/1,000.00 5/0.00 5/395.00 5/1,395.00
Operario de Apresto 550 550 5/1,100.00 5/0.00 5/395.00 5/1.495.00
Operario de Corte 500 500 5/1,000.00 5/0.00 5/395.00 5/1.395.00

Total de Planilla 5/12,360.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 38 Costo unitario de Mano de Obra

Mano de Obra 5/. X Mes Produccion 5/. X Millar
Supervisor 5/1,895.00 5825 5/3.25
Maquinista 5/1,695.00 5823 5/2.91
Disefiador 5/1,495.00 5823 2.57
Electrénico 5/1.495.00 5823 2.57
Mecanico 5/1,495.00 5825 2.57

Operano de Costura 5/1,395.00 582.5 8/2.39
Operario de Apresto 5/1.495.00 5825 2.57
Operario de Corte 8/1.395.00 5825 8/2.39
Costo Unitario de M.O 5/21.22

Fuente: Elaboracion propia
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De la Tabla N° 38, se determina que el costo unitario de mano de obra es de S/.21.22 por
millar de bordados de etiquetas. A continuacion, se presentan los insumos:

Tabla N° 39 Costos de los Insumos

Costo de Servicios Pagos
Agua 522500
Luz 5/12.300.00
Telefono Internet S/185.00

Total de Servicios 5/12.910.00
Unidades Producidas 2230
S22.16

(]

LAy

Fuente: Elaboracion propia

De la tabla N° 39, se determina que los Insumos unitario es de S/.22.16.

Finalmente, se procede al calculo del costo unitario del producto, teniendo en cuenta los

costos hallados anteriormente.

Tabla N° 40 Costo del Producto Inicial

Costo del producto inicial
Materia Prima S/338.71
Mano de Obra 5/21.22

Inzumos =/22.16

Total del costo del /18209

Producto

Fuente: Elaboracion propia

La Tabla N° 40 muestra que el costo unitario para producir un millar de bordados de
etiquetas es de S/. 382.09.
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6. Definir el nuevo método

Después de la etapa de idear el nuevo método, se procede con la sexta etapa: Definir el
nuevo método. Esto, se realiza mediante la estricta aplicacion de un Manual de Funciones

del nuevo método de trabajo.

En el manual se tuvo en cuenta los nuevos métodos de trabajo; asimismo, también se
realizara una charla sobre las 5S con la finalidad de concientizar al personal de mantener
el orden y la limpieza. Todo esto enfocado en mejorar la productividad del proceso de
produccién de etiquetas de la empresa BORDADEX S.A.

7. Implementar el nuevo método

La etapa de implementacion es el paso mas crucial del estudio de tiempo que se viene
realizando. Puesto que la mayoria de trabajadores de la empresa muestra resistencia al
cambio, lo que es entendible porque estan acostumbrados a trabajar de una manera que

les parecia correcta.

Por otro lado, esta aplicacion necesita que todos se comprometan, no solo operarios, sino
incluso hasta el personal administrativo y la gerencia. Es asi que, para adoptar los cambios
en los métodos de trabajo actuales se realiz6 una reunion con el gerente general y con
todos los operarios, para comunicarles la nueva metodologia a seguir en el proceso de la
produccion de bordados de etiquetas a través del DAP mejorado (post-test), asi como las

ventajas de aplicarla.

Podemos decir que la reunion fue exitosa, los trabajadores entendieron que al juntar
algunas actividades de trabajo se reducira el tiempo util (horas hombre trabajadas),
reduciendo los costos de produccion y mejorando la productividad de la empresa
BORDADEX S.A.
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Tabla N° 41 Diagrama de Analisis de procesos de la empresa BORDADEX S.A.

(DAP) DIAGRAMA DE ANALISS OE PROCESOS DE LA REGISTRO
PRODUCCION DE BORDADOS DE ETIQUETAS DE LA Version: 01
EMPRESA BORDADEX S A —
Paginaldel
OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO
.
DIAGRAMA N': 1 ':m v ACTIVIDADES
AREA: Produccidn OPERACION
PROCESO: Bordados de etiquetas TRANSPORTE )
PRODUCTO: 10 Millares ESPERA B
METODO: | PRETEST | POST-TEST INSPECCION []
COMPUESTO POR: Elizabeth Gonzales Suarez ALMACEN \ 4

APROBODO POR: Carlos Vivanco Huayna

OPERACION - INSPECCION

=

. TE . R -
DESCRPCON ANTVIORD | D DB D OBSERVACIONES
Preparar el pedido .44 Via correo [ Disefiar el pedido
' T por &l programa Fotoshop
. . L Los hilos requeridos segun el
Alistar los hilos en la maquina 530 L modelo /Se coloca los hlos
B recopilados en la maguina.
_"""‘--...__ Se digita los codigos de la
Programacion de la OT en la maguina | 30,93 :;' Drden de Trabajo en la
_,..--""". maquina.
_,/"P' Se retira de la méguina para
Transformar las etiquetas 3600 {""" derivarlo al drea de costura [ Se
=~ cose las etiguetas en tiras
Il""““"--...“‘ formando un rollo.
Endurecimiento de las etiquetas 53,04 T~ Se endurece segin la calidad
(Apresto) ' ______...-::' requerida (Area de Apresto).
. L Se corta las etiquetas y se dobla
4,
Corte de etiquetas 358 .;: segun el modelo requerido.
"""'\__‘ Se empaqueta en caja de 100
Preparar para &l envio al almacén 9.1 H"“'--..,' unldade:.a { Control de cafidad
para verificar que no queden
residuos.
TOTAL 226.21 4 0 0 0 0 3

Fuente: Elaboracion propia
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Como se muestra en la Tabla N°41, el proceso de produccion de bordados de etiquetas en
este caso es el proceso para “10 millares de etiquetas”, después de la aplicacion de la
mejora. Se observa que muestran un total de 4 operaciones, 0 transportes, 3 inspecciones,

0 demoras y 0 almacenamientos sumando un total de 7 actividades.

Asimismo, se aprecian que 6 actividades no agregan valor al proceso de produccion de

bordados de etiquetas 7 actividades que si agregan valor.

Por ultimo, se evaluara a los operarios mientras ejecutan por si mismos la aplicacion
propuesta, ya que de no haber comprendido totalmente, seran capacitados hasta que

ejecuten el nuevo método correctamente.

8. Controlar y mantener el nuevo método

Luego de la implementacion del nuevo método, seguimos con la siguiente y Gltima etapa:

Controlar y mantener en uso el nuevo método.

La mayoria de los trabajadores suelen volver a usar métodos de trabajo a los que estaban
acostumbrados, por esto en esta etapa se comienza a controlar que continden trabajando
con lo explicado en la reunién con respecto al huevo método de trabajo y el manual de

funciones.

Dicho control se llevara a cabo con un exhaustivo control por parte de gerencia, quien se
comprometid a entregar una copia del manual de funciones. Ademas se hara un control
dos veces por semana durante los proximos tres meses, tiempo aproximado para la total

adopcidn de los nuevos métodos.

Si se detecta que los trabajadores no estan siguiendo la nueva metodologia, pasaran una
entrevista para saber el motivo de su resistencia al nuevo método. Después de ello, se
continuaran las capacitaciones hasta que todos los operarios adopten al 100% la

metodologia.
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2.7.4 Resultados de la implementacion

A continuacion se mostrardn los resultados en cuanto la aplicacion de la propuesta de
mejora del estudio de tiempo para mejorar la productividad en la empresa BORDADEX
S.A.

Figura N° 15 DOP de la produccion de bordados de etiquetas de la empresa
BORDADEX S.A. (POST-TEST)

(DOP) DIAGRAMA DE OPERACIONES DEL REGISTRO
PROCESO DE PRODUCCION DE BODADOS DE Version: 01
ETIQUETAS DE LA EMPRESA BORDADEX S.A. Pagina 1 de 1
Empresa: BORDADEX 5.A. Area: Produccion
Meétodo: PRE-TEST POST-TEST Proceso: Bordados de etiquetas
Elaborado Por: Gonzales Suarez, Elizabeth Producto: 10 Millares

Fabricacién de etiquetas

Preparar el pedido

Alistar los hilos en la
maguina

Inspeceién

Programacién de la OT

Fletiro de las etiquetas a

-
costusa

()
/

Costura

Inspeccidn
RESUMEN
Endurecimiento da
Simbolo Cantidad i e

()

ﬁ> Corte v doblado

e LHEPECCROT

Empaguetado v
3 T emvid al almacen

Total 7
Tiempo

226.22 minutos

PRODUCTO FINAL

Fuente: Elaboracién propia
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Se detalla el nuevo DAP de la produccion de bordados de etiquetas de la empresa

BORDADEX S.A.

Tabla N° 42 DAP de la produccién de bordados de etiquetas de la empresa

BORDADEX S.A. (POST-TEST)

(DAP) DIAGRAMA DE ANLISIS DE PROCESOS DE LA REGISTRO
PRODUCCIGN DE BORDADOS DE ETIQUETAS DE LA Version: 01
EMPRESA BORDADEX S.A. —
Paginaldel
OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO
.
DIAGRAMA N 1 ':m N ACTIVIDADES
AREA: Produccidn OPERACION
PROCESO: Bordados de etiquetas TRANSPORTE =
PRODUCTO: 10 Millares ESPERA L
METODO: PRE-TEST POST-TEST INSPECCI{EIH [ ]
COMPUESTO POR: Elizabeth Gonzales Suarez ALMACEN \ 4

APROBDO POR: Carlos Vivanco Huayna

OPERACION - INSPECCION

. TE -
DESCRIPCION ANTIVIDAD | C @ OBSERVACIONES
{min/seg.) J = =
Preparar el pedido 3244 Via correo [ Disenar el pedido
por el programa Fotoshop
i ) L Los hilos requeridos segin el
Alistar los hilos en la maquina 13.00 L madelo / Se colocalos Mg
B recopilados en la maquina.
_""""--...__ Se digita los codigos de la
Programacion de [2 OT en la maquina | 3093 :::. Orden de Trabajo en la
_,,.--""’f’ maquina.
,,--“'Pr Se retira de la maquina para
Transformar las EﬁQUEtE'S — derivarlo &l drea de costura [ Se
36.02 L .
M~ cose las etiquetas en tiras
h"““"-‘h_ formando un rolo.
Endurecimiento de las etiquetas 53,04 T Se endurece segin la calidad
[Apresto) ' _________...--::' requerida (Area de Apresto).
. L Se corta las etiquetas y se dobla
40,
Corte de etiquetas 39 .:‘.‘ segun el modelo requerido.
“"""-»-..,____‘ 56 empaqueta en caja de 100
: . T~ unidades / Control de calidad
Preparar para el envio al almacén 9.2 | .
para verificar gue no queden
residuos.
TOTAL 226.21 4 0|0 0 0 3

Fuente: Elaboracion Propia

98




Como se muestra en la Tabla N°42, el proceso de produccion de bordaos de etiquetas
actualmente, gracias a la aplicacion del estudio de tiempo; se logré optimizar actividades
que no agregan valor y una vez aplicado la mejora se validaron las actividades que si

agregan valor a este, Antes eran 12 actividades y ahora son 7.

2.74.1  Resultados de la Variable Independiente: Estudio de Tiempos
2.7.4.1.1 Resultados de la Dimension del Tiempo de Presencia

Se realiz6 el registro del tiempo de presencia para determinar el tiempo de incidencia del
proceso de la produccion de bordados de etiquetas de la empresa BORDADEX S.A.
Se muestran los resultados de Diciembre del 2017 a Abril 2018

Tabla N° 43 Medicién del Tiempo de Presencia — Febrero 2018 (POST-TEST)

REGISTO DEL TIEMPO DE PRESENCIA EL REGISTRO
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX S A (FEBRERO - 2018} Pagina 1 de 1
[Empresa BORDADEX S A
[Flaborado Por |[ELIZABETH GONZALES SUAREZ
PMétodo PRE-TEST | POST-TEST [Area PRODUCCION
CRONOMETRO/FICHA DE BORDADOS DE
[nstnmmento REGISTRO Proceso ETIQUETAS
Técnica OBSERVACION Producto 2712 MILLARES
Indicador TIEMPO DE PRESENCIA
[F ormula Tiempo de Presencia = Tiempo Control - Tiempo de Incidencia
TIEMPO TIEMPO DE _
FECHA CONTROL | INCIDENCIA TIEMPO DE PRESENCILA
1/02/2018 480 25 455
2/02/2018 480 22 458
3/02/2018 480 23 457
5/02/2018 480 26 454
6/02/2018 480 24 456
7/02/2018 480 19 461
8/02/2018 480 12 468
9/02/2018 480 14 466
10/02/2018 480 20 460
12/02/2018 480 25 455
13/02/2018 480 21 459
14/02/2018 480 19 461
15/02/2018 480 30 450
16/02/2018 480 24 456
17/02/2018 480 20 460
19/02/2018 480 12 468
20/02/2018 480 18 462
21/02/2018 480 30 450
22/02/2018 480 40 440
23/02/2018 480 15 465
24/02/2018 480 17 463
26/02/2018 480 12 468
27/02/2018 480 18 462
28/02/2018 480 26 454

Fuente: Elaboracién Propia
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Tabla N° 44 Medicion del Tiempo de Presencia — Marzo 2018 (POST-TEST)

REGISTO DEL TIEMPO DE PRESENCIA EL AREA REGISTRO
DE PRODUCCION DE LA EMPRESA BORDADEX Version: 01
S.A (MARZO - 2018) Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A
Elaborado Por [ELIZABETH GONZATES SUAREZ
Método PRE-TEST | POST-TEST |Area PRODUCCION
Instrumento CRONOMETRO/FICHA DE Proceso BORDADOS DE
EEGISTRO ETIQUETAS
Técnica OBSERVACION Producto 27.12 MILLARES
Indicador TIEMPO DE PRESENCIA
Formula Tiempo de Presencia = Tiempo Control - Tiempo de Incidencia
TIEMPO TIEMPO DE -
FECHA CONTROL INCIDENCIA TIEMPO DE PREESENCIA
1/03/2018 480 35 445
2/03/2018 480 30 450
3/03/2018 480 40 440
5/03/2018 480 35 445
6/03/2018 480 27 453
7/03/2018 480 25 455
8/03/2018 480 22 458
9/03/2018 480 20 460
10/03/2018 480 25 455
12/03/2018 480 18 462
13/03/2018 480 28 452
14/03/2018 480 30 450
15/03/2018 480 24 456
16/03/2018 480 20 460
17/03/2018 480 25 455
19/03/2018 480 22 45
20/03/2018 480 23 457
21/03/2018 480 26 454
22/03/2018 480 30 450
23/03/2018 480 20 460
24/03/2018 480 25 455
26/03/2018 480 20 460
27/03/2018 480 25 455
28/03/2018
29/03/2018 FERIADO
30/03/2018 480 17 463
31/03/2018 480 12 468

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 45 Medicién del Tiempo de Presencia — Abril 2018 (POST-TEST)

REGISTO DEL TIEMPO DE PRESENCIA EL REGISTRO
AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Versién: 01
BORDADEX S.A. (ABRIL - 2018) Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A
Elaborado Por |[ELIZABETH GONZALES SUAREZ
Meétodo PRE-TEST POST-TEST |Area PRODUCCION
CRONOMETRO/FICHA DE BORDADOS DE
Instrumento REGISTRO Proceso ETIQUETAS
Técnica OBSERVACION Producto 27.12 MILLARES
Indicador TIEMPO DE PRESENCIA
Formula Tiempo de Presencia = Tiempo Control - Tiempo de Incidencia
TIEMPO TIEMPO DE ]
FECHA CONTROL | INCIDENCIA TIEMPO DE PRESENCIA
2/04/2018 480 19 461
3/04/2018 480 15 465
4/04/2018 480 17 463
5/04/2018 480 12 468
6/04/2018 480 24 456
7/04/2018 480 25 455
9/04/2018 480 22 458
10/04/2018 480 23 457
11/04/2018 480 20 460
12/04/2018 480 25 455
13/04/2018 480 22 458
14/04/2018 480 19 461
16/04/2018 480 15 465
17/04/2018 480 12 468
18/04/2018 480 25 455
19/04/2018 480 17 463
20/04/2018 480 20 460
21/04/2018 480 18 462
23/04/2018 480 30 450
24/04/2018 480 29 451
25/04/2018 480 23 457
26/04/2018 480 26 454
27/04/2018 480 30 450
28/04/2018 480 20 460
30/04/2018 480 9 471

Fuente: Elaboracién Propia
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Por ultimo en la tabla N°46, se compara los resultados PRE-TEST y POST-TEST del
indicador del Tiempo de Presencia.

Se aprecia que el Tiempo de presencia del proceso de produccién de bordados de etiquetas

mejoro en los ultimos tres meses después de haber aplicado la mejora.

Tabla N° 46 Resultados del tiempo de Presencia PRE-TEST VS. POST-TEST

Registro

Begistro del Promedio de la
Sttuacién actuzal de la Empreza Werzion: 01
BOFDADEX S A,

Pagina 1 de 1
Tiempo de Agosto | Septiembre| Octubre | Febrero | Marzo Abril
Presencia | 40920 406.35 421.15 458.67 | 45546 459.32

Fuente: Elaboracién Propia

Figura N° 16 Resultados Estudio de Tiempos PRE-TEST VS. POST-TEST

Tiempo de Presencia
POST-TEST

Fuente: Tabla N° 43
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2.7.4.1.2 Resultados de la Dimension del Tiempo Estandar

Toma de Tiempos (POST-TEST)

Se desarroll6 otra toma de tiempos, esta vez del mes de Abril del 2018, considerando los 26 dias, para determinar el nUmero de muestras que se
requiere para establecer el nuevo tiempo estandar del proceso de produccion de bordados de etiquetas de la empresa BORDADEX S.A.

Tabla N° 47 Registro de la toma de tiempos Abril 2018 - POST-TEST

PROCEDIMIENTO
FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE ESTUDIO DE TIEMPOS Versiar: 01
Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX SA frea PRODUCCION T
Hétodo PRE-TEST \ POST-TEST Proceso BORDADOS DE ETIQUETAS Focha i ii[}f[} e
Observado por ELIZABETH GONZALES SUAREZ Producto 10 MILLARES '
Tiempo observada - Minutos - Sequndos - DiA
K Acitividad Diai | Dia? | Diad | Oiad | Dia5 | Dia6 | Dia7 | Dia8 | Dia9 | Dia®0 | Diafl | Did2 | Dia®d | Die®d | D15 | Dia%6 | Diat7 | D8 | Die®9 | Dia® | Diall | D22 | D2 | DiaM | Diaks
Min |3 | min | 39 | min | seg min | seg | min | seq | min | &g | min | seg | min | 3eg | min | seg {min | 360 |min | seq | min | seq | min {seg | min | seq | min | 3eg | min | seg | min | seg | min | &g | min | 3eg min | seg | min | seg | min | 3eg | min | seg | min | seg | min | seg
1 |Preparar el pedida (OB B |8 |20|7(5|8|2|\8\ 2|5 %825\ 0|\5|8| 7|30 8\ 7|5 (B(T[5[19 |2\ 78 10|07 9821|848 075727\ 0|8 4|7
P R T I A R I I R I O A R R R O T N T I O O A R T O O R I R I I R N I R A W

] Programecion dg 13 0T &n la
maquna
Tastmarbseigess | B 5 M2 |6 nlel s nlalnlelnlelelalnlelnlelewlalalnlalulalelelnlulnlalulv]alslelaelnlalnlulals]a]
i C B R R I I P I P R A I I I A N e I E B A I I A R I R A
etiquetas (Apreshy)
(o el glolelnlelololslels|a]nlelole|o|alres|alele/a|als|alolee|e|a/laslalalale]e|s/al/a/alale|aln]e|u

Preparar para €l envio 4l
almacen

G R TN I A T T O S v B O v - - e B R O O N T O

.

=

B4R Q|10 8 (4T 8 (0|8 |7 |8 8|28 B8 (48|40 [T |% 8 [%B) 8 (2|8 |% 8 B |8 29|28 |B\T|T)7 |9 |6|% 7|88 |H|8(28|2

Fuente: Data obtenida de la Toma de Tiempos de la empresa BORDADEX S.A.
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En la Tabla N°48, se aprecia que los tiempos anotados, interpretados en min:seg; sin embargo para el calculo del tiempo estandar elaboraremos el

cambio correspondiente de las unidades de etiquetas de tiempo en minutos. El cambio lo realizamos de la siguiente manera:
Ej.: Coser las etiquetas: 27 min 19 seg = 27 + (19/60) = 27.32222222 min

Tabla N° 48 Conversion de Segundos a Minutos— POST-TEST

- Tiempo observado - Minutos - Segundos A Prom
¥ Acitividad — 7 [ 7,
Dial | Dia2 | Dia3d | Diad | Dia5 | Dia | D7 | Dia8 | Oiad | Diad0|Diadq | Dia 42 Dia 13| Dia 14 | Dia 15| Dia 46 | Dia 47 |Dia 48 | Diad9 | Dia 20 | Dia 21| Dia 22 | Dia 23| Dia 24 | Dia 25 I e

Preparar & pedido 32|60 | 830 | 2158 | 2853 | 2637 | 2040 | 2630 | 1742 | B8 | 3063 | 142|628 | 2537 | 440 | B0 | 2137|2635 | 2668 | 2652 | T2 | 710|215 | B0 | 82| 651 | 27M3 | 18451

Alstar fog hiog en la maquna | 10.83 | 10.86 | 10.90 | 11.87 | 10.89 | 952 | 1047 | 11.86| 1081 | 978 | 984 | 991 | 10.93 | 1088 | 1190 [ 11.79 | 10.81 | 10.79 | 1090 | 1085 | 990 | 10.85 | 11.84 | 10.89 | 10.83 | 26163 | 1090 | 2980.28
Programacion d& & 0T en g
maguna
Trangformar s efiquetas | 33.85 | 3403 | 3377 | 3375 | 3390 | 3388 | 3272 | 3397 | 3348 | 3377 | 3088 | 3287 | 3388 | 3378 | 3430 | 3287 | 3373|3368 | 428 | 3342 | 3298|338 | 3290 | 3075 | 3090 |B07TA3| 333 | 2829462
Edurecimento  d& g
efiquetas (Apresto)

Corte de efiquetas UG8 | 4020 | 4879 | 47T | 4033 | 4TBG | 4B02| 487 | 4920 | B3 | 4700|407 | 4790 | BES |4B53 | 4BTR | 4790|4051 | 4025 | 4BA3| 4000 | 4BEZ | 4T3 | 4BT|4BAT|ME1T| 4240 |S86323

EEEW pe e €00 8 g | oso o | e | oo | 797 |8 | ags | aes | e | 7on | aw | 0w | o | ags e | oo |ses |7 | %8 6w | 197 s | 83 | e lowar| 6 | e
L

[

[

066 | 2887 (2877 | 209 | 3086 | 3153 | 3243 | 3077 | 082 | 3153 | 232 | 34T 066 | 47 | 857 | 3095 | 3042 | 082 2856 | 083 | 3037 | 077 | AT |89 | N9 72| WA 2R

P

r

5202 | G153 | G200 | 519 | 5283|5286 | 5175|5183 | G282 | 5290 | 5280 | 5355|5030 | 340| 5410|5361 | 5295 | S147| 5247|5250 | 5360 | G209 | SUAT | S252 5217 |1%862| Si%4 | 696215

(=)

—

}x=Sumatoria del Tiempo Observado  Prom Jx=Promedin del Tiempo Observado

Fuente: Tabla N°47
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En la Tabla N° 49, se detalla la toma de tiempos del mes de Abril del afio 2018. Donde

se visualiza que el dia 7 se encontrd el menor tiempo con un total de 210.52 min, de igual

formaen el dia 11 se encuentra el mayor tiempo con un total de 215.31 min. Estos tiempos

del proceso actual son menores a los de la toma de tiempos anterior.
Tabla N° 49 Calculo del Nimero de muestras (POST-TEST)

CALCULO DEL NUMERO DE PROCEDIMIENTO
MUESTRAS - PROCESO ELABORACION Version: 01
DE ETIQUETAS - BORDADEX S A, Pagina 1 de 1
Empresa BORDADEX 5 A Area PRODUCCION
Método DPRE-TEST POST-TEST |Proceso ELABORACION DE ETIQUETAS
Elaborado | ELIZABETH GONZALES SUAREZ |Producto 10 MILLARES
Ne ACTIVIDAD Tx | x2X | ne(RRIEoOer:
1 Preparar el pedido 651 1845194 8
2 Alistar los hilos en la maquina 262 298023 5
3 Programacion de la OT en la maquina 739 23726.74 1
4 Transformar las etiquetas 807 28194 62 4
5 Endurecimiento de las etiquetas 1268 69821.99 1
(Apresto)
6 Corte de etiquetas 1162 58623123 2
7 Preparar para el envio al almacén 204 1824.50 5

Fuente: Tabla N° 48

La Tabla N° 50, muestra la aplicacion de la formula de Kanawaty. Estos datos son

tomados de la toma de tiempos del mes de Abril, a partir del dia primero.

Tabla N° 50 Calculo del promedio del tiempo observado total de acuerdo al
tamafio de la muestra en el mes de Abril (POST-TEST)

CALCULO DEL PROMEDIO DEL TIEMPO PROCEDIMIENTO
OBSERVADO TOTAL DE ACUERDO AL TAMARNO Version: 01
DE LA MUESTRA EN EL MES DE ABRIL - 2018 Pégina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A. Area PRODUCCION
Método PRE-TEST | POST-TEST Proceso  |ELABORACION DE ETIQUETAS
Elaborado por ELIZABETH GONZALES SUAREZ Producto 10 MILLARES
"\ _. 1 .

< ACTIVIDAD 1 2 3 ;L\[EI:O DEﬁ\R—EgTRAS 3 9 0 PROMEDIO
1 |Preparar el pedido 273266 | 264|276 | 285|264 | 254 | 2638 26 82
o [Alistar los hilos enla 10.8 | 109 | 109 | 11.9 | 10.9 11.07

mAaquina
3 Progaﬂ':mcllon dela OT 30.7 30.68

en la maquina
4 |Transformar las etiquetas | 339 [ 34 | 338 | 338 33 85
5 Endurecimiento de las 529 5292

etiquetas (Apresta)
6 |Corte de etiquetas 4281|492 46.01

P el envio al
7 [[CPAETPAREENMO | 995 [ 9.18 | 8.78 | 8.65 | 8.90 8.85

almacén

Fuente: Registro de toma de conversion de tiempos Abril 2018 (Tabla N°48)
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Tabla N° 51 Calculo del tiempo estandar del proceso de la produccién de
bordados de etiquetas (POST-TEST)

CALCULO DEL TIEMPO ESTANDAR DEL PROCESO DE PRODUCCION DE PROS:(S{,)DH%EI]\ 10
BORDADOS DE ETIQUETAS - BORDADEX S A. =
Pdgina 1 de 1
Empresa BORDADEX S A. Area PRODUCCION
Método (PRE-TEST) | POST-TEST Proceso BORDADOS DE ETIQUETAS
Elaborado por ELIZABETH GONZALES SUAREZ Producto 10 MILLARES
v ACTIVIDAD PROMEDIO | WESTINGHOUSE | FACTORDE | TIEMPO SUPLEMENTOS | TOTAL DE TIEMPO
DELTIEMPO | H | E | CD | CS | VALORACIO | NORMAL (TN)| NP F  |SUPLEMENTOS| ESTANDAR
1 |Preparar el pedido 26.82 01] 0] 0 |00l 1.08 28.96 | 0.05 0.07 0.12 32.44
3 [Alistar los los enla 11.07 0| -0 |002] 0 1.0 1162 005 0.07 0.12 13.02
maquina
3 |Programacién e l2 OT en 30.68 005| 0 |004]|001 0.9 2761 | 005 0.07 0.12 30.93
la maquina
4 | Transformar las etiquetas 33.85 0.04/003] 0 | 0 0.95 3216 | 0.05 0.07 0.12 36.02
5 [Fndurecimiento de las 52.92 005|005 0 | -0 0.91 4816 | 005 0.07 0.12 53.94
etiquetas (Apresto)
6 |Corte de etiquetas 16.01 003/002] 0 | -0 0.97 1462| 005 0.07 0.12 1998
7 [Preparar para el emvio al 8.85 0 |001]| 0 |002 1 885| 005 0.07 0.12 991
almacén
Tiempo Total para producir 10000 etiquetas (min) 226.22
H=HABILIDAD / E=ESFUERZO / CD=CONDICION / C5=CONSISTENCIA / F=FATIGA

Fuente: Tabla N°50, Sistema Westinghouse y Sistema de suplementos por descanso

Por Gltimo en la Tabla N° 51, el calculo del tiempo estandar actual del proceso de
produccién de bordados de etiquetas de la empresa BORDADEX S.A. da como resultado
un tiempo total de 226.22 minutos (tiempo requerido para la elaboracion de diez millares

de etiquetas bordadas).

En la tabla N° 52, se compara los resultados PRE-TEST y POST-TEST del indicador

Tiempo Estandar.

Se aprecia que el Tiempo Estandar del proceso de produccién de bordados de etiquetas
disminuy6 de 264.37 a 226.22 minutos.

Tabla N° 52 Resultados del Tiempo Estandar PRE-TEST VS. POST-TEST

PRE-TEST | POST-TEST

TIEMPO
ESTANDAR 26437 22622
(minutos)

Fuente: Elaboracion Propia
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Figura N° 17 Resultados Estudio de Tiempos PRE-TEST VS. POST-TEST

I v e
: TIEMPO ESTANDAR :
|
|
: 280 264.37 |
260 |
|
240 226.22 |
I 220 |
|
200 I
| PRE-TEST |
| POST-TEST :

Fuente: Tabla N° 48

2.7.4.2  Resultados la Variable Independiente: La Productividad

A partir del célculo del nuevo tiempo estandar, se calcula la capacidad instalada, con la

siguiente férmula:

N¢de trabajadores * Tiempo Labor C /Trabajador

Capac. Instalada = ,
Tiempo Estandar

Tabla N° 53 Calculo de la capacidad instalada (POS-TEST)

CALCULO DE LA CAPACIDAD INSTALADA (POST-TEST)

N°DE TIEMPO LABEOR TIEMPO CAPACIDAD INSTALADA
TRABAJADORES |C/TRABAJADOR| ESTANDAR (min) O TEORICA
16 480 22622 3395

Fuente: Elaboracion Propia

En la Tabla N°53, se aprecia que tedricamente ahora se pueden producir 33.95 millares

de etiquetas 0 33950 etiquetas.

El factor de valoracion es hallado de la siguiente manera utilizando el Anexo N° 14

Sistema Westinghouse:
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Tabla N° 54 Calculo del Sistema Westinghouse

Sistema Westinghouse
Habilidad 0.08
Esfuerzo 0.10
Condiciones 0.02
Consistencia (.00
0.20

Fuente: Anexo N° 14

Tabla N° 55 Calculo del Factor de Valoracién

Factor de Valoracion 1 —0.20 = 0.80

80%

Fuente: Tabla N° 54

Una vez obtenido la capacidad instalada o teérica y el factor de valoracion, se procede

con el célculo de las unidades programas por dia, usando la férmula:

Unidades Programadas = Capac.Intala.o Teorica * Factor de Valoracion

Tabla N° 56 Calculo de las unidades programadas (millares)

MILLARES DE ETIQUETAS PROGRAMADAS POR DiA
CAPACIDAD INSTALADA O .
. T
TEORICA FACTOE DE VALORACION
33.95 20%

UNIDADES
PROGRAMADAS

Fuente: Tabla N° 53

De la Tabla N° 56, se obtiene que las unidades programadas son 27.12 millares por dia o

705.12 millares por mes.

Asimismo, para analizar como la aplicacion del estudio de tiempo mejora la productividad

de laempresa BORDADEX S.A., se obtienen los resultados de la productividad en el mes

de Febrero a Abril 2018.
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Tabla N° 57 Medicion de la Productividad Febrero 2018 (POST-TEST)

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL REGISTRO
- AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX S A. (FEBRERO - 2018) Pigina 1 de 1
Empresa BORDADEX S.A. Método PRE-TEST POST-TEST
Elaborado Por  [ELIZABETH GONZALES SUAREZ|Area PRODUCCION
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
EFICACIA Cridades :;"”“‘h‘ | Observacien | FOLINETONEA Efcacia UEUP100%
EFICIENCIA T‘Tﬁ;;ﬂ’fﬁ.; ‘o | Observacin CRONOMETROFICHA|  Eficiencia= TUTT*100%
FrODUCTDD| TS | e | COSOETONCE  Polivit”
N NI .| UNL z
FECHA L"IT'I'IEHI.'EAEO %}T L-;\Hﬂlﬂl_ii? h;‘;lpl_ﬂ{; EFICACIA | EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
1/02/2018 455 480 25.6 2712 | 94% 95% 89%
2/02/2018 458 480 25.3 2712 | 93% 95% 89%
3/02/2018 457 480 25.1 27.12 | 93% 95% 88%
5/02/2018 454 480 25 27.12 | 92% 95% 87%
6/02/2018 436 480 243 27.12 | 90% 95% 85%
7/02/2018 461 480 24.6 2712 | 91% 96% 87%
8/02/2018 468 480 238 27.12 | 88% 98% 86%
9/02/2018 466 480 26.8 2712 | 99% 97% 96%
10/02/2018 460 480 26 27.12 | 96% 96% 92%
12/02/2018 455 480 25 27.12 | 92% 95% 87%
13/02/2018 459 480 26.3 2712 | 97% 96% 93%
14/02/2018 461 480 24.1 2712 | 89% 96% 85%
15/02/2018 4350 480 25 27.12 | 92% 949, 86%
16/02/2018 456 480 25.1 2712 | 93% 95% 88%
17/02/2018 460 480 26.8 27.12 | 99% 96% 95%
19/02/2018 468 480 27.1 27.12 | 100% | 98% 97%
20/02/2018 462 480 26.2 27.12 | 97% 96% 93%
21/02/2018 450 480 26 27.12 | 96% 94% 90%
22/02/2018 440 480 25.9 27.12 | 96% 92% 88%
23/02/2018 465 480 26.3 2712 | 97% 97% 94%
24/02/2018 463 480 26.1 2712 | 96% 96% 93%
26/02/2018 468 480 26.9 27.12 | 99% 98% 97%
27/02/2018 462 480 26 27.12 | 96% 96% 92%
28/02/2018 454 480 258 27.12 | 95% 959, 90%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 58 Medicion de la Productividad Marzo 2018 (POST-TEST)

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL REGISTRO
- AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX 5.A. (MARZO - 2018) Pigina | de |
Empresa BORDADEX 8.A. Método PRE-TEST POST-TEST
Elaborado Por  |ELIZABETH GONZALES SUAREZ |Area PRODUCCION
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INETRUMENTO FORMULA
EFICACIA m::‘“’““" Y | Observacién mﬂggﬁﬁﬁggm Eficacia: UE/UP*100%
EFICIENCIA TT;:ETﬂ; | Observacion | RONOMETROFICHAL  Egeiencia= TUTT*100%
a0 " oo | IR e
FECHA L"'III']SE‘I‘;?E}O '1_}[51\_22 L?;'-II]LEE:II;? L;m EFICACIA | EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
1/03/2018 445 480 243 27.12 90% 93% 83%
2/03/2018 450 480 246 27.12 91% 94% 85%
3/03/2018 440 480 238 27.12 88% 92% 80%
5/03/2018 445 480 26.8 27.12 99%; 93% 92%
6/03/2018 453 480 26 27.12 96% 94% 90%
7/03/2018 455 480 25 27.12 929% 95% 87%
8/03/2018 458 480 25.6 27.12 94%, 95% 90%
9/03/2018 457 480 25.3 27.12 93% 95% 89%
10/03/2018 455 480 25.1 27.12 93% 95% 88%
12/03/2018 462 480 25 27.12 02% 06% 89%
13/03/2018 452 480 26.2 27.12 97% 94% 91%
14/03/2018 430 480 26 27.12 96% 949%; o0%
15/03/2018 456 480 259 27.12 96% 95% 91%
16/03/2018 460 480 26.3 27.12 97% 96% 93%
17/03/2018 455 480 26.1 27.12 96% 95% 91%
19/03/2018 458 480 238 27.12 88% 95% 84%
20/03/2018 457 480 26.8 27.12 99%; 95% 94%;
21/03/2018 454 480 26 27.12 96% 95% 91%
22/03/2018 450 480 25.8 27.12 95% 94% 89%
23/03/2018 433 480 248 27.12 91% 95% §7%
24/03/2018 455 480 257 27.12 95% 95% 90%
26/03/2018 460 480 257 27.12 95% 96% 91%
271032018 434 480 243 27.12 0% 95% 85%
28/03/2018
29/03/2018 FERIADO
30/03/2018 463 480 26.8 27.12 99%; 96% 95%
31/03/2018 458 480 269 27.12 99% 95% 95%

Fuente: Elaboracion Propia
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Tabla N° 59 Medicion de la Productividad Abril 2018 (POST-TEST)

MEDICION DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL REGISTRO
- AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX 5.A. (ABRIL 2018) Pagina 1 de |
Empresa BORDADEX S.A. Método PRE-TEST POST-TEST
Elaborado Por |ELIZABETH GONZALES SUAREZ|Area  |PRODUCCION
INDICADOR. DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
EFICACIA m;:m ¥ | Otservacion | TOL DN ESOF AL Eficacia UEUP100%
EFICENCIA | oo ioee ' | Obsevacién | D0 tecrctio | Efciencia= TUTT*100%
PRODUCTIVIDAD b’“‘i‘:;;:“:eﬂ | Observacién | pp YLORTRO EEE:?;:&
FECHA L"‘IIIFHI‘!PAEG T'I'F[El?\l"flo U?:]]]_,Etﬁ;] L(':‘:TEII;_RA{;;} EFICACIA | EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
2/04/2018 461 430 | 268 2712 | 9% | 96% 95%
3/04/2018 465 480 26 27.12 96% 97% 93%
4/04/2018 463 480 25 27.12 92% 96% 89%
5/04/2018 468 480 256 27.12 94% 98% 92%
6/04/2018 456 | 480 | 262 2712 | 9% | 9% 92%
7/04/2018 455 480 26 2712 | 9%6% | 95% 91%
9/04/2018 458 480 | 267 2712 | 9%8% | 95% 94%
10/04/2018 457 480 | 254 2712 | 94% | 95% 89%
11/04/2018 460 480 26 27.12 96% 96% 92%
12/04/2018 455 480 25.8 27.12 95% 95% %0%
13/04/2018 458 480 | 259 2712 | 96% | 9% 91%
14/04/2018 461 430 | 262 2712 | 97% | 96% 93%
16/04/2018 465 480 | 267 2712 | 9%8% | 97% 95%
17/04/2018 458 430 | 261 2712 | 9%6% | 9% 92%
13/04/2018 455 450 25 27.12 92% 95% 87%
19/04/2018 463 450 26.1 27.12 96% 96% 93%
20/04/2018 460 450 259 27.12 96% 96% 92%
21/04/2018 462 480 | 262 2712 | 97% | 96% 93%
23/04/2018 450 | 480 | 256 2712 | 94% | 94% 88%
24/04/2018 451 480 25 27.12 | 92% | 94% 87%
25/04/2018 457 480 | 259 27.12 | 96% | 95% 91%
26/04/2018 454 480 25.5 27.12 94%; 95% 89%
271042018 450 480 249 27.12 92% 94% 86%
28/04/2018 460 | 480 | 261 2712 | 9% | 96% 92%
30/04/2018 471 480 | 267 2712 | 98% | 98% 97%

Fuente: Elaboracion Propia
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Se comparan los resultados PRE-TEST y POST-TEST de Eficiencia Eficacia y
Productividad, para ver graficamente la mejora que se realizo.

Tabla N° 60 Registro del promedio de la situacion actual de la empresa
BORDADEX S.A. (PRE-TEST)

Registro

Eegistro del Promedio de la Situacion actual Version: 01

de la Empresa BORDADEX S A i
Pagina 1de 1

PRE - TEST Agosto Septiembre Octubre Promedio
Eficiencia 83% 33% 38% 56%0
Eficacia 68% 67% T4%40 T0%p
Productividad 58% 57%% 63% 60%4

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 61 Registro del promedio de la situacidn actual de la empresa
BORDADEX S.A. (POST-TEST)

Fegistro

Registro del Promedio de la Sttnacion actual de Version: 01

la Empresa BORDADEX S.A. R
Pagina 1 de 1

POST-TEST Febrero Marzo Abril Promedio
Eficiencia Q6% 059 D5 DH%h
Eficacia 93% Q494 05% D5%p
Productividad %4 3994 01%;3 DD%p

Fuente: Elaboracion Propia

Tabla N° 62 Resultados promedios de la Eficiencia, Eficacia y Productividad PRE-

TEST VS. POST-TEST

Eficiencia Eficacia Productividad
PRE-TEST 86%s 70% B0%a
POST-TEST 2624 95% Q0%

Fuente: Tablas N° 58 y 59



Figura N° 18 Resultados Eficiencia, Eficacia y Productividad PRE-TEST VS.
POST-TEST

Medicion de la Productividad

120%
POST-TEST

100% / \
80% o
60%

40%

20%

0%

Agosto Septiembre Octubre Febrero Marzo Abril

Eficicencia B5% 85% 28% 26% 95% 96%
Eficacia 68% 67% 4% o5% 4% 95% /

g Producitividad C8% 57% B5% \?D% B89% o1%

Fuente: Elaboracién Propia

La Figura N° 18, muestra un incremento de la eficiencia, eficacia y productividad, el cual
se puede validar en las Tablas N°58 y 59 por ello se verifica que en los meses de Febrero

2018 a Abril 2018 la mejora aplicada.
Costeo del Producto Actual

Ahora que se conoce la cantidad de unidades planificadas por mes con la implementacion,

se puede calcular el nuevo costo unitario del producto.

Tabla N° 63 Costo de materia prima e insumos

Material e insumo | Cantidad | Unidad | © ccioPor Total
Unid.
Hilo 1800 CONos 5/65.00 5/117.000.00
Urdimbre 3] rollo 5/5,500.00 | S/33,000.00
Apresto 585 baldes 5/125.00 5/73.125.00
Total para producir {(705.12 millares de efiguetas al mes) 5/223.125.00
Costo Unitario de Materia Prima 5/316.44

Fuente: Elaboracién propia
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La Tabla N° 63, muestra que el costo total es de S/.223,125.00, este monto dividido entre
705.12 millares de bordados de etiquetas, nos resulta un costo unitario de materia prima

e insumos de S/. 316.44 por millar.

Es importante resaltar que el precio unitario de los hilos ahora es S/.65.00 y ya no S/65.50,
puesto que se llegd a una negociacion con el proveedor.

Asimismo, se procedio a realizar el anlisis de costo de la mano de obra de la empresa:

Tabla N° 64 Costo unitario de mano de obra

Mano de Obza 5/ X Mes Produccidn S/ X Mallar
Supervisor S/1.895.00 70512 5/2.69
Maquinista 5/1,695.00 70512 5/2.40
Disefiador 5/1,495.00 70512 5/2.12
Electronico 5/1,495.00 70512 5/2.12
Mecanico 5/1,495.00 70512 5/2.12

Operario de Costura 5/1,395.00 70512 5/1.98
Operario de Apresto 5/1,495.00 70512 5/2.12
Operario de Corte 5/1,395.00 70512 S/1.98

Fuente: Elaboracién propia

De la Tabla N°64, se determina que el costo unitario de mano de obra ahora es de S/.17.53
por millar de bordado de etiquetas. A continuacion, se presentan los costos indirectos de

fabricacioén:

Tabla N° 65 Costos de los Insumos

Costo de Servicios Pagos
Agua /22500
Luz S/12.500.00
Teléfono Internet S/183.00
Umidades Producidas 0512

Fuente: Elaboracion propia
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De la Tabla N°65, se determina de los Insumos unitario es de S/.18.31

Finalmente, se procede al calculo del costo unitario del producto, teniendo en cuenta los

costos hallados anteriormente.

Tabla N° 66 Costo del Producto Actual

Costo del producto con la mejora aplicada

Materia Prima 5/316.44
Mano de Obra S17.53
Inznmos 5/18.31

Total del costo del Producto 5352.27

Fuente: Elaboracién propia

La Tabla N°66, muestra que el costo unitario actual para producir un millar bordados de
etiquetas es de S/.352.27. Al analizar los costos, se logra verificar que el costo unitario
inicial fue de S/.382.09 y después de la aplicacién se logro reducir el costo unitario en

S/.29.82, como se muestra a continuacion:

Figura N° 19 Costo unitario inicial y actual

REDUCCION DE COSTOS

$/390.00
$/380.00
$/370.00
$/360.00
$/350.00

$/340.00

$/330.00

1
m Costo Variable Inicial $/382.09

Costo Variable Actual S/352.27

Fuente: Tabla N° 37 y 66
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2.7.5 Anélisis econdmico — financiero
2.7.5.1 Anélisis Econdmico

La presente investigacion tiene como necesidad descubrir la viabilidad de la propuesta de
mejora. Por consiguiente, se va a verificar la viabilidad, para lo cual se considera el

analisis economico financiero para el calculo del VAN y TIR.

En este analisis, se realizard la evaluacion economica de las propuestas de mejora
planteadas. Se identificaran y calcularan el incremento de las ventas, costo variable y el
margen de contribucién que se obtienen por la aplicacion de las mejoras para
posteriormente calcular el VAN y TIR.

Para la aplicacion del Estudio de Tiempo para mejorar la productividad en la empresa
BORDADEX S.A., se incurrieron los siguiente costos tales como:

Tabla N° 67 Requerimientos para la aplicacién del Estudio de Tiempo

Aplicacion del Estudio de Tiempo S/ 242.50
Descripcion Unidad Cantidad Costo Unitario Costo

Hojas Bond Pag/100 5 s/ 1500 5 75.00
Archivadores Und 1 S/ 5.00 5/ 5.00
Lapiz Und 7 S/ .80 5/ 5.60
Lapicero Und 7 S/ 1.20 S/ 840
Cronometro Und 1 s/ 12500 s/ 125.00
USB 16 GB Und 1 s/ 2350 S/ 23.50

Charla de Las 58 S/ 21450
Sala de Capacitacion Und 1 5/ 120.00 s/ 120.00
Hojas Bond Pag/100 2 s/ 1500 S/ 30.00
Archivadores Und 2 S/ 5.00 S/ 10.00
Engrapador Und 2 S/ 250 5/ 5.00
Grapas Caja 5 S/ 1.20 S/ 6.00
Lapiz Und 10 S/ 0.80 S/ 8.00
Lapicero Und 10 S/ 1.20 5/ 12.00
USB 16 GB Und 1 S5/ 2350 5/ 2350

Total de Recursos S/ 457.00

Fuente: Elaboracién propia

En la Tabla N°67, se aprecia la inversion total realizada en los requerimientos de

materiales, para la aplicacion del estudio de tiempo es de S/. 457.00.

A continuacion, se realiza el analisis del cobro del investigador (Capacitador).
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Tabla N° 68 Calculo de la capacitacion utilizados para la aplicacion del Estudio de

Tiempo
Capacitacion Total de
Operario Horas Costo / Hora Total
Teérico | Practico | Capacitadas

Gerente 6 12 18 S/ 1000 | S/ 180.00
Supervisor ] 12 18 5/ 10.00 s/ 180.00
Magquinista 6 12 18 5/ 10.00 5/ 180.00
Disefiador ] 12 18 S/ 10.00 S/ 180.00
Electranico 6 12 18 5/ 10.00 s/ 18000
Mecanico 6 12 18 &/ 10.00 5 180.00
O%&;:rhi‘;’ade 6 12 18 S/ 1000 | S/ 180.00
Oﬁ‘r’;‘;‘ie 6 12 18 S/ 1000 | S/ 180.00
Omerario de Corte ] 12 18 S/ 10.00 S/ 180.00
Total Investigador 5/ 1,620.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla N° 69 Resumen del costo del Investigador para la aplicacion del Estudio de

Tiempo
Capacitador Total de Horas | Costo / Hora Inversion
Investigador 162 s/ 10.00 | &/ 1.620.00
Investigador Total S5/ 1,620.00

Fuente: Tabla N° 62

La Tabla N° 69, indica el total de inversion del investigador para la capacitacion realizada
de la aplicacion del Estudio de Tiempo es de S/.1,620.00

Finalmente, se suman ambas cantidades y se obtiene la inversion total realizada para la

aplicacion del estudio de tiempo:
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Tabla N° 70 Inversion Total Realizada

Descripcion Valor Total
Recursos S/ 437.00
Investigador S/ 1.620.00

Fuente: Elaboracion propia

En la Tabla N° 70, se aprecia que el total de la inversion es de S/2,077.00; este monto

sera empleado para mejorar la productividad en la empresa BORDADEX S.A.

2.7.5.2 Anadlisis Financiero

Para el proyecto de investigacion se va aplicar el analisis financiero el cual se van a
explicar mediante tres escenarios (Escenario Optimista — Escenario Moderado —
Escenario Pesimista), para determinar el ratio del VAN y TIR, para la Aplicacion del

Estudio de Tiempo.
Se tiene en cuenta los siguientes datos:

Tabla N° 71 Base de datos del Tiempo Estandar

Tiempo Estandar Tiempo Estandar Reduccién del
(PRE-TEST) (POST-TEST) Tiempo Estandar
264 .34 minutos 22622 minutos 38.12 minutos

Fuente: Tabla N° 17 y 47

Se procede a realizar el analisis del incremento en la produccién en base a la diferencia

de la produccion antes y después de la Aplicacion del Estudio de Tiempo (3.88 millares).

Tabla N° 72 Base de datos de la Produccion

Produccion (PRE- |Produccion  (POST- | Incremento en la
TEST) TEST) Produccion
23.24 millares 27.12 millares AQ =3.88 millares

Fuente: Tabla N® 22 v 55
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En la Tabla N° 73 se muestra el calculo del incremento diario que es de 3.88 millares por
dia, luego se detallar el incremento mensual el cual viene a ser la multiplicacion del
incremento diario 3.88 por 26 que son los dias laborables al mes el cual sale 100.88 y
por ultimo se halla el incremento por afio el cual es hallado el dato calculado por mes
(100.88) multiplicado por 12 que son los meses anual y el resultado viene a ser 1210.56

bordaos de etiquetas.

Tabla N° 73 Calculo del Incremento en la Produccién

Calculo del Incremento en la Produccion
Diario 3.88 millares/dia
Mes 100.88 millarez/mes
Afio A0 1210.56 millares/afio

Fuente: Tabla N° 62

En la Tabla N° 74 se muestra el andlisis del incremento en ventas el cual es hallado del
incremento anual (1210.56) de produccidn por el precio de venta (s/ 550.00), luego se
halla el incremento en el costo variable que es hallado del incremento anual (1210.56) de
produccidn por el costo variable (s/352.27) y por ultimo se halla el incremento del margen
de contribucidn el cual es hallado del incremento en ventas menos el incremento del costo
variable.

Tabla N° 74 Estimacion del incremento en Ventas, Costo Variable y Margen de
Contribucion

AQ x Precio de Venta
A Ventas
1210.56 5/550.00 5/665,508.00
A () x Costo Variable
A Costo Variable
1210.56 5735227 5/426,443.97
AMareen de A Ventas - A Costo Variable
Ll st §/655512.00 | §/419,849.48 $/235,662.52

Fuente: Tabla N° 73
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2.7.5.3 Analisis de Escenarios
2.7.5.3.1 Escenario Optimista:

Para este escenario nos daremos cuenta de los beneficios que alcanzarian con grandes volimenes de venta y un pequefio costo de inversion.

Tabla N° 75 Analisis de Escenario Optimista

Anilisis de Escenario Optimista

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12
A Ventas - S/5548400 | 53948400 | S/3348400 | S/53.48400 | S/95.48400 | S/5548400 | S/55.48400 | S/5548400 | S/3548400 | /3348400 | S/53.48400 | /3548400 | S/665,808.00
A Costo Variable - §/35.53700 | $/3553700 | /3553700 | S/35537.00 | $/35.537.00 | $/35.53700 | §/35.537.00 | §/35.537.00 | $/35537.00 | S/35537.00 | $35537.00 | §35537.00 | S/426,443.97
g“ﬁl_‘?‘* ; $/1004700 | $/19.04700 | 51904700 | $/19.047.00 | $19.04700 | $/1094700 | §/19.947.00 | §/19.947.00 | $/19.947.00 | 5/19.047.00 | $/19.047.00 | §19947.00 | §/239,364.03
u) gl 1011
ivesion _ [Smo7700f - | - [ - [ - | - | - | - | - | - | - | - | -
FNE |-s2,077.00] $n994700 | 1994700 | 51994700 | $/1994700 | $/19.94700 | $/19.94700 | 51994700 | 51994700 | 51994700 | 571994700 | $119.94700 | 871994700

Fuente: Tabla N° 74

CALCULO VAN - TIR-B/C
VAN S/222,428.06
TIR 960%

B/C 108.09
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2.7.5.3.2 Escenario Moderado:

Aqui nos basamos en la informacion intermedia con mayor probabilidad de que suceda;

este caso es presentado en el siguiente estado de resultados.

En la Tabla N° 76 se muestra el calculo del incremento diario que es de 1.94 millares por
dia, luego se detallar el incremento mensual el cual viene a ser la multiplicacion del
incremento diario 1.94 por 26 que son los dias laborables al mes y por ultimo se halla por

afio que es el incremento mensual 50.44 por 12 que son los meses anual.

Tabla N° 76 Calculo del Incremento en la Produccién - Escenario Moderado

Calculo del Incremento en la Produccidon

Diario 1.94 millares/dia
Mes 50.44 millares/mes
Afio AQ 605.28 millares/afio

Fuente: Tabla N°62

En la Tabla N° 77 se muestra el analisis del incremento en ventas el cual es hallado del
incremento anual de produccidn por el precio de venta, luego se halla el incremento en
el costo variable que es hallado del incremento anual de produccion por el costo variable
y por ultimo se halla el incremento del margen de contribucidon el cual es hallado del

incremento en ventas menos el incremento del costo variable.

Tabla N° 77 Anélisis Econdmico- Escenario Moderado

A x Precio de Venta
A Ventas
605.28 $/550.00 $/332,904.00
A Q x Costo Vanable
A Costo Variable
605.28 §/352.27 §/213,221.99
AMareen de A Ventas - A Costo Vanable
Contribucién $/332.90400 | /21322199 | $/119,682.01

Fuente: Tabla N°76

121



Tabla N° 78 Andlisis de Escenario Moderado

Fuente: Tabla N°77

CALCULO VAN - TIR-B/C

VAN S/110,175.53
TIR 480%
B/C 54.05
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Anilisis de Escenario Moderado

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
A Ventas - $/2774200 | $72774200 | 2774200 | 82774200 | 872774200 | 82774200 | 82774200 | 82774200 | 82774200 | 82774200 | 82774200 | 82774200 [$/332,904.00
A Costo Variable | - $/17,76850 | §/17.76850 | S/17.768.50 | §/17.768.50 | S/17.768.50 | $/17,768.50 | S/17.768.50 | S/17,768.50 | S/17,76850 | S/17.768.50 | $/17.768.50 | §/17.768.50 |$/213,221.99
gn‘[""mbuwf"’ - $997350 | $997350 | $997350 | $997350 | S997350 | $997350 | $997350 | $997350 | $©97350 | SH97350 | $997350 | $997350 |S/119,682.00
011 1C1011
laversion __ |S077PO00)| - | - | - (| - | - [ - | - | - [ - [ - | - [ .
FNE |-s2,077.00] sm97350 | sm97350 | 5097350 | 997350 | smo7sso | so97350 | 5997350 | s997350 | s997350 | so97350 | sm9m3so | 5997350




2.75.1.1 Escenario Pesimista

Aqui nos basamos en la informacion baja con mayor probabilidad de que suceda; este

caso es presentado en el siguiente estado de resultados.

En la Tabla N° 79 se muestra el célculo del incremento diario que es de 0.955 millares
por dia, luego se detallar el incremento mensual el cual viene a ser la multiplicacion del
incremento diario 0.955 por 26 que son los dias laborables al mes y por ultimo se halla

por afio que es el incremento mensual 24.83 por 12 que son los meses anual.

Tabla N° 79 Calculo del Incremento en la Producciéon - Escenario Pesimista

Calculo del Incremento en la Produccidon

Diario 0.97 mullares/dia
Mes 2522 millares/mes
Afio AQ 202.64 muillares/afio

Fuente: Tabla N°62

En la Tabla N° 74 se muestra el analisis del incremento en ventas el cual es hallado del
incremento anual de produccidn por el precio de venta, luego se halla el incremento en
el costo variable que es hallado del incremento anual de produccion por el costo variable
y por ultimo se halla el incremento del margen de contribucién el cual es hallado del

incremento en ventas menos el incremento del costo variable.

Tabla N° 80 Analisis Econdmico- Escenario Pesimista

AQ) x Precio de Venta
A Ventas
302.64 5/350.00 5/166.452.00
A Q x Costo Variable
A Costo Variable
302.64 5/352.27 5/106,610.99
A Margen de A Ventas - A Costo Variable
Centribucién $/166.452.00 5/106.610.99 $/59,841.01

Fuente: Tabla N°79
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Tabla N° 81 Andlisis de Escenario Pesimista

Fuente: Tabla N°80

CALCULO VAN -TIR - B/C

VAN

TIR

B/C

S/54,049.26

240%

27.02
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Anilisis de Escenario Pesimista

0 1 2 3 4 5 6 7 3 9 10 11 12
A Ventas - S/1387L00 | S/13871.00 | S/13871.00 | /1387100 | S/13871.00 | S/1387L00 | S/1387100 | /1387100 | $/13871.00 | $/13871.00 | $/1387100 | $/13.871.00 |S/166,452.00
A Costo Variable - §/888425 | S/888423 | 5888425 | 5888425 | /888425 | 5588425 | 5/888425 | /888425 | S/888423 | 5588425 | 5888425 | 5838425 |S/106,610.99
EMEETEE - 498675 | SM98673 | 5498675 | S498675 | SM498675 | $498675 | 5498675 | S/A498675 | S498675 | $498675 | /498675 | 5498675 | §/59,841.01
011 [C1011
lveion __ [smo77o0| - | - | - [ - [ - [ - [ - [ - | - | - [ - [ -
FNE | s2.077.00] s408675 | s498675 | s498675 | s498675 | s498675 | 5498675 | 5498675 | 5498675 | 5498675 | s98675 | siuos675 | suosens




Finalmente se calcula el ratio del VAN y TIR para determinar la viabilidad del proyecto.
En la Tabla N° 41, refiere los calculos realizados en el programa Excel 2013 del VAN y

TIR con una tasa de oportunidad de 10% y un afio de duracion.

Tabla N° 82 Calculo del VAN, TIR y el COSTO BENFICIO - Escenario Optimista

RESUMEN DEL
CALCULO VAN -TIR -
B/C

VAN 5/222.428.06

TIR 960%

B/C 108.09
Fuente: Tabla N° 75

Tabla N° 83 Calculo del VAN, TIRy el COSTO BENFICIO — Escenario
Moderado

RESUMEN DEL
CALCULO VAN - TIR -
B/C

VAN S5/110,175.53
TIR 480%

B/C 5405
Fuente: Tabla N° 78

Tabla N° 84 Calculo del VAN, TIRy el COSTO BENFICIO — Escenario Pesimista
RESUMEN DEL
CALCULO VAN -TIR -
B/C

VAN 5/54,049.26
TIR 240%

B/C 27.02
Fuente: Tabla N° 81

Para finalizar podemos decir que en los tres escenarios no se genera ninguna perdida, por

lo que respecto al escenario optimista se entiende que por cada sol invertido se ganaria
106 soles, respecto al escenario moderado por cada sol invertido se gana 53 soles y por

ultimo en el escenario pesimista por cada sol invertido se gana 26 soles.

Por lo tanto se concluye que el proyecto es viable porque el resultado es mayor a 1, en el

caso fuera menos que 1 entonces el proyecto debe ser rechazado.
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I11. RESULTADOS



3.1. Anadlisis descriptivo

En la presente investigacion se realiza un analisis descriptivo a los resultados obtenidos
antes y después de la mejora de la aplicacion del estudio de tiempos en la empresa
BORDADEX S.A.

3.1.1 Variable Dependiente — Productividad
Teniendo en cuenta las Tablas N° 20, 21 y 22 de la productividad antes y las Tablas N°

51,52 y 53 de la productividad después, se pasa a estimar en la Tabla N° 85 por semana.

Tabla N° 85 Resumen Semanal de la Productividad Antes — Después

™ |Produtividad { * |Produtividad -

& Antes & Despunés
Semana 1 | _ 58% : 88%
Semana 2 | 2 58% B 90%
Semana3| | 59% |3 92%
Semana 4 59% 92%
Semana 5 _g 55% x 87%
Semana 6 | B 59% : 90%
Semana7 | € 54% = 89%
Semana § | @ 64% 99%
Semana 9 | 64% 92%
Semana 10| 2 64% | & 92%
Semana 11 g 67% = 2%
Semana 12 65% 90%

Fuente: Tablas N° 23, 24, 25, 57, 58 y 59

Asi mismo se elabor0 la figura N° 20 a fin de verificar el comportamiento semanal, donde
se puede ver la media de la productividad antes era de 60% el cual se resalta en la linea
amarilla y la productividad después 91% el cual se resalta en la linea verde, lo que

demuestra el comportamiento de evidencia de la mejora de la productividad.
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Figura N° 20 Productividad Antes — Después
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Fuente: Tabla N° 85
3111 Indicador Eficiencia

Después del analisis de la productividad, de igual manera se procede con el analisis del

indicador Eficiencia para ver su comportamiento Antes y Después.

Tabla N° 86 Eficiencia Antes — Después

Semana 1 86% o 95%
Semana 2 % 84% @ 96%
Semana3 | & | 86% | @ 95%
Semana 4 86% 96%
Semana 5 _E 84% 949
Semana 6 E 85% | B 95%
Semana7| € | 83% | = 95%
Semana § | @ 87% 96%
Semana 9 | g 88% 96%

Semana 10| =2 87% E 95%

Semana 11 g 88% | = 96%

Semana 12 88% 95%

Fuente: Tablas N° 23, 24, 25, 57, 58 y 59
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Asi mismo se elabord la figura N° 21 a fin de verificar el comportamiento semanal, donde
se puede ver la media de la eficiencia antes era de un 86% el cual se resalta en la linea
amarilla y la eficiencia después 95% el cual se resalta en la linea verde, lo que demuestra

el comportamiento de evidencia de la mejora de la eficiencia.

Figura N° 21 Eficiencia Antes — Después

l
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Semana 12
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h——————————

Fuente: Tabla N° 86
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3.1.1.2 Indicador Eficacia

Del mismo modo, se continda con el analisis del indicador Eficacia para ver su

comportamiento Antes y Después.

Tabla N° 87 Eficacia Antes — Después

™ |Eficacta{ = |Eficacia-

& Antes & Desﬁ
Semanal | _ 68% | o 92%
Semana2 | & 68% | @ 93%
Semana3 | & | 69% | @ | 96%
Semana 4 68% 96%
Semana 5 _E 65% , 032%
Semana 6 | B 69% | & 95%
Semana7| € | 65% | = 949%
Semana 8§ | @ | 73% 96%
Semana 9 | o 73% 96%
Semana 10| & | 73% | B | 96%
Semana 11 E 76% | - 96%
Semana 12 65% 94%

Fuente: Tablas N° 23, 24, 25, 57, 58 y 59

Asi mismo se elabor0 la figura N° 22 a fin de verificar el comportamiento semanal, donde
se puede ver la media de la eficacia antes era de un 69% el cual se resalta en la linea
amarilla y la eficacia después 95% el cual se resalta en la linea verde, lo que demuestra

el comportamiento de evidencia de la mejora de la eficacia.
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Figura N° 22 Eficacia Antes — Después
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Fuente: Tablas N° 87

3.1.2 Variable Independiente — Estudio de Tiempos
3121 Indicador Tiempo de Presencia
En la Tabla N° 82, se puede observar el incremento de los tiempos de presencia, se elabora

en base a optimizacion de actividades que no agregaban valor.

Tabla N° 88 Tiempo de Presencia Antes - Después

Semana 1 413 o 457
Semana 2 ‘.E 404 __E 462
Semana3 | 4| 411 = 458
Semana 4 409 459
Semana 5 _E 409 449
Semana 6 g 404 S 436
Semana7 | €| 399 [= [ 436
Semana § | o0 414 460
Semana 9 | g 420 461
Semana 10 | 2 421 _‘E 461
Semana 11 g 423 = 160
Semana 12 421 457

Fuente: Tablas N° 11, 12, 13, 43,44 y 45
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Asi mismo se elabord la figura N° 23 a fin de verificar el comportamiento semanal, donde
se puede ver la media del tiempo de presencia antes era de 412 el cual se resalta en la
linea verde y el tiempo de presencia después 458 el cual se resalta en la linea amarilla, lo

que demuestra el comportamiento de evidencia de la mejora del tiempo de presencia.

Figura N° 23 Tiempo de Presencia Antes — Después
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Fuente: Tablas N° 828

3.1.2.2 Indicador del Tiempo Estandar
En la Tabla N° 88, se puede observar la reduccion del tiempo estandar de 38.15 en la

produccion de bordados de etiquetas en la empresa BORDADEX S.A... Se elabora en
base la optimizacion de actividades que no agregaban valor.

Tabla N° 89 Tiempo Estandar PRE-TEST VS. POST-TEST

PRE-TEST | POST-TEST

TIEMPO
ESTANDAR 26437 22622
(minutos)

Fuente: Tablas N° 18 y 51
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En la Figura N°24, se puede observar que el tiempo estandar para producir diez millares
de bordados de etiquetas se ha reducido de 264.37 min a 226.22 min.

Figura N° 24 Tiempo Estandar Antes y Después

TIEMPO ESTANDAR (minutos)
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Antes Después
B TIEMPO ESTANDAR

. 264.37 226.22
(minutos)

Fuente: Elaboracién Propia

En la Tabla N° 89, se puede observar el incremento de la produccion de bordados de
etiquetas en la empresa BORDADEX S.A... Se elabora en base la optimizaciéon de
actividades que no agregaban valor.

Tabla N° 90 Unidades Programadas PRE-TEST VS. POST-TEST

PRE-TEST POST-TEST

UNIDADES PROGEAMADAS (muillares)

Fuente: Elaboracion Propia
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En la Figura N° 25, se puede observar que las unidades planeadas por dia se han
incrementado de 23.3 millares a 27.12 millares de bordados de etiquetas.

Figura N° 25 Unidades Programadas Antes — Después

Unidades Programadas (millares)
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26
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22

PRE-TEST
POST-TEST

PRE-TEST POST-TEST
m Unidades Programadas 23.24 27.12

Fuente: Tabla N° xx
3.2. Andlisis inferencial
Para realizar el anélisis inferencial a la presente investigacion, es necesario hacer un
contraste de las hipotesis mediante estadigrafos de comparacion de medias, para

demostrar la mejora de la productividad. Para ello, primero es necesario efectuar un

analisis de normalidad a la muestra, teniendo en cuenta lo siguiente:

Tabla N° 91 Tipo de muestras

Tipo de Muestra Diescripcion & Qué prueba usar?
Aquella tidad
MUESTRA d:“dm:“ﬁ E * | xoLMmoGoROV
GEANDE 230 = SMIENOW
Aquella cuva cantidad
PE E A de datos son menores SHAPIRO WILE
Q o igunales a 30.

Fuente: Elaboracién Propia
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3.2.1 Anadlisis de la hipdtesis general

Ha: La aplicacion del estudio de tiempo mejora la productividad de la Empresa
BORDADEX S.A. — Lima, 2017.

Con la finalidad de poder constatar la hipdtesis general, primero es necesario determinar
si los datos que comprenden de las series de la productividad Antes y Después tengan un
comportamiento paramétrico. En caso las series para ambos datos sean menores o iguales
a 30, por consiguiente se procedera con el analisis de normalidad mediante el estadigrafo
de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

51 Prater = 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento no parametrico.

51 Prage = 0.05, los datos de la serie tiene un comportamiento parametrico.

Tabla N° 92 Pruebas de Normalidad de la Productividad

Pruebas de normalidad

Kolmogorow-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico gl Si. Estadistico gl Si.
Froductividad Antes 224 12 .09g A 12 296
Productividad Después 298 12 004 B33 12 023

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS Statistics

De la Tabla N°84, se puede validar que la significancia de la productividad Antes tiene
un valor mayor a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, en
consecuencia y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que tienen

comportamientos paramétrico y no parameétrico, respectivamente.
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Tabla N° 93 Criterio de Seleccion del Estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Parametrico Parametrico T STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

Fuente: Elaboracion propia

Para saber si la serie de la productividad ha mejorado, se procedera con el analisis del

estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hipdtesis general

Ho: La aplicacion del estudio de tiempo no mejora la productividad de la Empresa
BORDADEX S.A. — Lima, 2017.

Ha: La aplicacion del estudio de tiempo mejora la productividad de la Empresa
BORDADEX S.A. — Lima, 2017.

Ho: Hez= Hes

Ha: Hes < Hrg

Tabla N° 94 Resultados del andlisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desviacion
I Media estandar Minimo Maximo
Productividad Antes 12 G050 04167 54 BT
Productividad Después 12 8108 03028 ar 89

Fuente: IBM SPSS Statistics

Para la Tabla N°86, ha quedado demostrado que la media de la productividad Antes

(0.6050) es menor que la media de la productividad Después (0.9108), en consecuencia
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segun la regla de decision no se cumple Ho: Mea > Mrg; €S asi que, se rechaza la hipotesis

nula de que la aplicacion del estudio de tiempo no mejora la productividad, y se acepta la
hipotesis de investigacion o alterna, por lo que queda comprobado que la Aplicacion del
Estudio de Tiempo mejora la productividad en la empresa BORDADEX S.A. - Lima,
2017.

Con la finalidad de confirmar que el analisis sea el correcto, se procede a diagnosticar el
andlisis mediante el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba

de Wilcoxon para la productividad antes y despues.

Regla de decision:

51 pualor = 0.05, se rechaza la hipotesis nula

S1 Pralor = 0.03, se acepta la hipotesis de investigacion o alterna

Tabla N° 95 Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de p-ruel:-a[a

Froductividad
Después -
Froductividad
Antes
z -3.065°

Sig. asintdtica (bilateral) ooz

a. Prueha de rangos con signo de
Wilcoxon

h. Se hasa enrangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics

De la Tabla N°87, se puede validar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la productividad Antes y Después es de 0.002, en consecuencia y de acuerdo a
la regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la Aplicacion del Estudio de
Tiempo para mejorar la productividad en la empresa BORDADEX S.A. - Lima, 2017.
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3.2.2 Andlisis de la primera hipotesis especifica

Ha: La aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficacia de la Empresa BORDADEX
S.A. — Lima, 2017.

Con la finalidad de poder contrastar la primera hipétesis especifica, primero es necesario
determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficacia Antes y Después tienen
un comportamiento paramétrico. Dado que ambos datos de las series son menores o
iguales a 30, por consiguiente se procedera el diagndstico del de normalidad mediante el

estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

81 praler = 0,03, los datos de la serie tiene un comportamiento no paramétrico.

51 pualer = 0,05, los datos de la serie tiene un comportamiento parameétrico.

Tabla N° 96 Pruebas de normalidad de la Eficacia

Pruebas de normalidad

Kolmogorov-Smirnoy® Shapiro-Wilk
Estadistico ql Sig. Estadistico al Sig.
Eficacia Antes 203 12 185 898 12 144
Eficacia Después 300 12 004 8oy 12 01

a. Correccion de significacidn de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS Statistics

De la Tabla N° 88, se puede constatar que la significancia de la eficacia Antes tiene un
valor mayor a 0.05 y la eficacia Después tiene un valor menor a 0.05, en consecuencia y
de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que tienen comportamientos

paramétrico y no parametrico, respectivamente.
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Tabla N° 97 Criterio de Seleccion del Estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Parameétrico Parameétrico T STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

Elaboracion Propia

Para obtener un mayor detalle y sabe si la eficacia ha mejorado, se procedera con el

analisis del estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la primera hipétesis general

Ho: La aplicacion del estudio de tiempo no mejora la eficacia de la Empresa BORDADEX
S.A. - Lima, 2017.

Ha: La aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficacia de la Empresa BORDADEX
S.A. - Lima, 2017.

Regla de decision:

Hy: Mg, = g

H,: ppa<pr

Tabla N° 98 Resultados del andlisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Desyiacion
I Media estandar Minirma Maxirmo
Eficacia Antes 12 G833 03651 .65 il
Eficacia Después 12 84745 01485 82 HE

Fuente: IBM SPSS Statistics

De la Tabla N° 90, ha quedado demostrado que la media de la eficacia Antes (0.6933) es

menor que la media de la eficacia Después (0.9475), por consiguiente segun la regla de
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decision no se cumple Ho: Hea > Meg; €S asi que, se rechaza la hipotesis nula de que la

Aplicacion del Estudio de Tiempo no mejora la eficacia, y se acepta la hipdtesis de
investigacion o alterna, por lo que queda demostrado que la Aplicacion del Estudio de
Tiempo mejora la eficacia en la empresa BORDADEX S.A. - Lima, 2017.

Con la finalidad de constatar que el andlisis sea el correcto, se procede al anélisis mediante
el pvaior 0 significancia de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a la

eficacia antes y después.

Regla de decision:
S1 pvalor = 0.05, se rechaza la hipotesis nula

51 Pualor = 0.03, se acepta la hipotesis de investigacion o alterna

Tabla N° 99 Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de pnruel:-zvf"I

Eficacia
Después -
Eficacia Antes
z -3.066"
Sig. asintdtica (hilateral) 0oz
a. Prueba de rangos con signo de

Wilcoxan

b. Se hasa enrangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics

De la Tabla N°91, se puede constatar que la significancia de la prueba de Wilcoxon,
aplicada a la eficacia Antes y Después es de 0.002, en consecuencia y de acuerdo a la
regla de decision se rechaza la hipotesis nula y se acepta la Aplicacion del Estudio de

Tiempo para mejorar la eficacia en la empresa BORDADEX S.A. - Lima, 2017.

3.2.3 Anadlisis de la segunda hipotesis especifica

Ha: La aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficiencia de la Empresa BORDADEX
S.A. —Lima, 2017.
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Con la finalidad de poder comprobar la segunda hipétesis especifica, es necesario primero
diagnosticar si los datos que corresponden a las serie de la eficiencia Antes y Después
tienen un comportamiento paramétrico. En vista que las series de ambos datos son
menores 0 iguales a 30, por consiguiente se procederd con el andlisis de normalidad

mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

51 pualer = 0,05, los datos de la serie tiene un comportamiento no parameétrico.

51 praler = 0,05, los datos de la serie tiene un comportamiento parametrico.

Tabla N° 100 Pruebas de normalidad de la Eficiencia

Pruebas de normalidad

Kolmogaorov-Smirnoy? Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig. Estadistico ol Sig.
Eficiencia Antes J67 12 2000 a17 12 259
Eficiencia Después 278 12 011 a4 12 006

* Esto es un limite inferior de la significacion verdadera.

a. Correccidn de significacion de Lilliefors

Fuente: IBM SPSS Statistics

Para la Tabla N°92, se puede constatar que la significancia de la eficiencia Antes tiene un
valor mayor a 0.05 y la eficiencia Después tiene un valor menor a 0.05, en consecuencia
y de acuerdo a la regla de decision, queda demostrado que tienen comportamientos

paramétrico y no paramétrico, respectivamente.
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Tabla N° 101 Criterio de Seleccion del Estadigrafo

ANTES DESPUES ESTADIGRAFO
Parametrico Parametrico T STUDENT
Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

No Paramétrico No Paramétrico WILCOXON

Fuente: Elaboracion propia

con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la segunda hipdtesis especifica

Regla de decision:

Ho: Mrs = Heg

Ha: Mes < Hra

Tabla N° 102 Resultados del analisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

Por lo que se busca saber si la eficiencia ha mejorado, se procedera con el diagnosticar

Ho: La aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficiencia de la Empresa BORDADEX
S.A. - Lima, 2017.

Ha: La aplicacion del estudio de tiempo mejora la eficiencia de la Empresa BORDADEX
S.A. - Lima, 2017.

Desyiacian
I Media estandar Minirmo Maximo
Eficiencia Antes 12 8600 01706 83 .8
Eficiencia Después 12 Gh33 .00&51 G4 R=15]

Fuente: IBM SPSS Statistics
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De la Tabla N°94, se demuestra que la media de la eficiencia Antes (0.8600) es menor

que la media de la eficiencia Después (0.9533), en consecuencia no se cumple la regla de
decision Ho: M. > Meg; puesto que, se rechaza la hipotesis nula de que la Aplicacion del

Estudio de Tiempo mejora la eficiencia, y se acepta la hipotesis de investigacion o alterna,
por la cual queda demostrado que la Aplicacion del Estudio de Tiempo mejora la
eficiencia en la empresa BORDADEX S.A. - Lima, 2017.

Con la finalidad de poder constatar la segunda hipotesis especifica, para ello primero es
necesario determinar si los datos que corresponden a las serie de la eficiencia Antes y
Después tienen un comportamiento paramétrico. Dado que que las series de ambos datos
son menores o iguales a 30, por consiguiente se procedera con el andlisis de normalidad

mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
Regla de decision:
51 pualor = 0.05, se rechaza la hipotesis nula

S1 Pralor = 0.03, se acepta la hipotesis de investigacion o alterna
Tabla N° 103 Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de pruel:uzuEI

Eficiencia
Después -
Eficiencia
Antes
z -3.075"
Sig. asintatica (bilateral) 00z
a. Prueha de rangos con signo de

Wilcoxan

b. Se bhasaenrangos negativos.

Fuente: IBM SPSS Statistics

Por lo que en la Tabla N°95 se muestra la prueba de Wilcoxon es de las muestras
relacionadas, queda demostrado que el valor de la significancia es de 0.002, siendo este
menor que 0.05, en consecuencia se reafirma que se rechaza la hip6tesis nula y se acepta
la hipdtesis alterna de que la Aplicacion del Estudio de Tiempo mejora la eficiencia en la
empresa BORDADEX S.A. - Lima, 2017.
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IV. DISCUSION



En el presente capitulo se discutiran los resultados obtenidos de la investigacion:

4.1

4.2

4.3

Con relacion a los resultados de la productividad, se observo que la media de la
productividad Antes tiene un valor de (0.6050) y la media de la productividad
Después (0.9108) habiendo un incremento en la productividad equivalente a
50.54%. Esta mejora es respaldada por QUILLUPANGUI, Luis; quien en su tesis
“Incremento de la Productividad en la Linea de Produccion de Bordados en la
Industria JORIBORDADOS S.A”, aplicé algunas herramientas Manufactura
Esbelta, logrando que la productividad de la seccion de bordados paso de 57% a un
64%, equivalente a un 7% de incremento parcial, pues solo se mejoraron los cuellos
de botellas y no todo el proceso de bordados; ademas logré un ahorro de tiempo
diario de 2 horas con 30 minutos aproximadamente.

Asi mismo, la eficacia en la empresa se observé que la media de la eficacia Antes
tenia un valor de (0.6933) y la media de la eficacia Después tiene un valor de
(0.9475). Este éxito obtenido es respaldado por CONCHA, Jimmy y BARAHONA,
Byron; quienes en su tesis “Mejoramiento de la Productividad en la Empresa
INDUACERO CIA. LTDA., en base al desarrollo de implementacién de la
Herramientas del Lean Manufacturing”, realizaron un mapeo del sistema
productivo logrando reducir actividades y tiempos muertos que no agregaban valor,
también implementaron las 5S para aumentar la eficiencia y la eficacia en un 15%
en los procesos de produccion en planta, incluso se pudo obtener un
aprovechamiento del espacio fisico de 91.7 m? y un incremento en las utilidades del
8.37%.

Por ultimo, el incremento en la eficiencia en la empresa, antes presentaba una media
el cual tenia un valor de (0.8600) y después presentaba una media el cual tiene un
valor de (0.9533), siendo esto un incremento de 10.84%, a consecuencia de la
mejora de la aplicacion del estudio de tiempo. Este resultado es respaldado por
GONZALES, Carolina; quien en su Informe Final de Practica Empresarial
“Estandarizacion y Mejora de los Procesos Productivos en la empresa Estampados
Color Way SAS”, el investigador estandariz6 los procesos mediante un estudio de
tiempos y métodos de trabajo obteniendo como resultado un incremento del 7% de

la eficiencia, logrando un rendimiento optimo de los operarios y de la maquinaria.
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V. Conclusiones



En el presente capitulo se da respuesta a las interrogantes expuestas en la tesis:

5.1

5.2

5.3

5.4

A través de la descripcion de la situacion actual de la empresa se determino que la
investigacion sea dirigida a la produccion de bordados de etiquetas. Asimismo, al
identificar las actividades de dicho proceso, se detectaron actividades que no
agregaban por lo cual se tomé decisiones de optimizar dichas actividades asi
logrando reducir los tiempos improductivos; por otra parte la toma de tiempos
inicial (264.37 minutos/cada 10 millares de bordados de etiquetas); con la
aplicacion del Estudio de Tiempos permitié determinar que el tiempo estandar era
de 226.22 minutos/cada 10 millares de bordados de etiquetas permitiendo

programar una produccion de 27.12 millares/dia.

La productividad aumentd en 0.3058 segun se puede apreciar en la Tabla N° 86,
habiendo un incremento equivalente de la productividad de 50.54% el cual es
extraido de la resta de la productividad de antes (0.6050) con la productividad
después (0.9108) entre la productividad de antes (0.6050). Todo ello como

consecuencia de la aplicacion del Estudio de Tiempo.

La eficacia medida a través de las unidades elaboradas en referencia a las unidades
programadas durante un periodo de 26 dias en la produccién de bordados de
etiquetas se obtuvo una mejora de 0.2542 segln se puede apreciar en la Tabla N°
90, habiendo un incremento equivalente de la eficacia de 36.66% el cual es extraido
de la resta de la eficacia de antes (0.6933) con la eficacia después (0.9475) entre la
eficacia de antes (0.6933). Todo ello como consecuencia de la aplicacion del

Estudio de Tiempo

En cuanto a la eficiencia de la empresa, también se obtuvieron resultados
esperados, la aplicacion del Estudio de Tiempo obtuvo una mejora de 0.0933 segln
se puede apreciar en la Tabla N° 94, habiendo un incremento equivalente de la
eficiencia de 10.84% el cual es extraido de la resta de la eficiencia de antes (0.8600)

con la eficiencia después (0.9533) entre la eficiencia de antes (0.6933).
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VI. Recomendaciones



A continuacion, se mencionaran algunas recomendaciones relacionadas a la aplicacién

del Estudio de Tiempo:

6.1

6.2

6.3

6.4

Se recomienda efectuar el Estudio de Tiempos cada afo para identificar, analizar,
evaluar y brindar soluciones a los inconvenientes nuevos que se presenten, ademas
continuar con las capacitaciones si hubiese nuevo personal que ingrese a operar en
la empresa BORDEX S.A., teniendo una buena planificacion y control de la

produccién se logrard mejorar el indice de productividad.

Se recomienda también realizar mensualmente capacitaciones de la herramienta de
las 5 S para mantener limpio y ordenado el area de trabajo, también Seguridad y
salud ocupacional para el bienestar del trabajador, ya que estas actividades hacen
que el trabajador se sienta identificado con la empresa porque se estaria invirtiendo

en el personal.

Es importante continuar con la propuesta a futuro, centrandose principalmente en
la capacitacion. Por ello se debe continuar con las capacitaciones para controlar la
ejecucion de las mejoras propuestas y los resultados obtenidos, de esta manera
involucrara al personal en la mejora de la productividad. Como motivacion se
sugiere agregar un programa de incentivos al personal, de esa forma se

comprometeran con el cumplimiento de objetivos.

Se recomienda mantener el método de trabajo ya aplicado con la mejora a fin de
que se repita; asi mismo que se fomenten las buenas practicas de manufactura y

calidad.
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Anexos



Anexo N° 1: Matriz de consistencia

;Como la aplicarion
del eztudio de tiempo
mejora la
productividad de la
Empreza BORDADEX
3.A —Lima, 20177

;Como la aplicacion
del estudio de tiempo
mejora la eficacia de la
Empresza BORDADEX
3.A —Lima, 20177

Determinar como la
aplicacidn del estudio
de tiempo mejora la
productividad de la
Empresa BORDADEX
5A —Lima 2017

Determinar como la
aplicacién del estudio
de tiempo mejora la
eficacia de la Empresa
BOEDADEX 8 A —
Lima, 2017.

La aplicacidn del
estudio de tiempo
mejora la
productividad de lz

a
BOEDADEX 5. A —

Lima, 2017.

La aplicacidn del
estudio de tiempo
mejora la eficacia de
la Empresa
BOEDADEX 5. A —
Lima, 2017.

Cardenas, (2009). “Es
lz actradad que
mmplica la téenica de
establecar un sstandar
del fiempo penmizible
para realizar un farea
determinada madiants
un método pre
escrito, con la debida
consideracion de la
fatiza, laz demoras
personales ¥ los
retrases mevitahles™.
(p.135)

TE=tnf*(1+5)

Trf: Tiempo Normual

Frecuencial
5: Suplementos
TN=TR*FR

TR: Tiempo Real
FR: Factor de Ritmo

TP=TC-TI
TC: Tiempo a
Controf
TI: Tiempo de

Incidencia

;Como la aplicarion
del estudio de tiempo
mejora la eficiencia de
la Empresa
BOEDADEX 8A —
Lima, 20177

Determinar come la
aplicacién del estudio
de tiempo mejora la
eficiencia de la
Empresa BOEDADEX
5A —Lima 2017

La aplicacidn del
estudio de tiempo
mejora la eficiencia
de la Empresa
BOEDADEX 5. A —
Lima, 2017

Crutiérre= H. (20100
La productividad ze
mude por 2l cocients
formado por los
resultados logrados v
los recurso
empleados. Loz
resultados logrados
pueden meditss en
umdades producidaz,
en piezas vendidas o
an Uhilidades,

Fuente: Elaboracion Propia
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EFl= (UE/UP)*100%

UE: Unidades
Elobaradas
UP: Unidades
Programaodas

EGE= (TU/TT}*100%

TUE Tiempao
Utifzado
TT: Tiempo Total




Anexo N° 2: Diagrama de Anélisis de Operaciones

{DAP) DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESOS DE LA REGISTRO
PRODUCCION DE BORDADOS DE ETIQUETAS DE LA Version: 01
EMPRESA BORDADEX 5.A. Pagina 1 de 1

OPERARIO / MATERIAL / EQUIPO

DIAGRAMA M- 1 ':OJA N ACTIVIDADES
AREA: OPERACION
PROCESO: TRANSPORTE
PRODUCTO: ESPERA
METODO: PRE-TEST POST-TEST INSPECCION
COMPUESTO POR: ALMACEN
APROBDO POR: OPERACION - INSPECCION
] TE
DESCRIPCION ANTIVIDAD ) OBSERVACIONES
{min/seg)
TOTAL
BORD By S.A.

= Moia e T s

STpANTE GEELRAL
,
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Anexo N° 3: Formato de medicion de la Productividad (Eficiencia / Eficacia)

159

FORMATO DE ESTIMACION DE LA PRODUCTIVIDAD REGISTRO
EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA Version: 01
BORDADEX 5.A. Piginalde 1
Empresa Método PRE-TEST POST-TEST
Elaborado Por Area
INDICADOR DESCRIPCION TECNICA INSTRUMENTO FORMULA
EFICACIA Unidades elaboradasy | Observacign | CRONOMETRO/FICHADE | ficacia: UE/UP*100%
unidades programadas REGISTRO
Tiempeo utilizado y los . CRONOMETRO/FICHA DE . o +
EFICIENCIA tiempos totales Observacién REGISTRO Eficiencia= TU,/TT*100%
Productividad inicial sin .| CRONOMETRO/FICHA DE Productividad =
PRODUCTIVIDAD aplicar mejoras Observacion REGISTRO Eficiencia®*Eficacia
TIEMPO TIEMPO | UNL ELABO. | UNL. PROG.
FECHA UTILZADO TOTAL (MILLAR) (MILLAR) EFICACIA | EFICIENCIA | PRODUCTIVIDAD
pORDALEX S.A-

P o T s
STpanTE GEEL LETY
,




Anexo N° 4: Formato de medicion del Tiempo de Presencia

REGISTC DEL TIEMPO DE PRESENCIA EL AREA DE
PRODUCCION DE LA EMPRESA BORDADEX S.A.

REGISTRO

Versign: 01

Péginaldel

Empresa

Elaborado Por

Método PRE-TEST POST-TEST | Areg

Instrumento CROMOMETRO/FICHA DE REGISTRO | Procesa

Técnica OBSERVACION Producto

Indicador TIEMPO DE PRESENCILA

Formula Tiempo de Presencia = Tiempo Control - Tiempo de Incidencia
TIEMPO TIEMPO DE

FECHA TIEMPO DE PRESENCIA

CONTROL INCIDENCIA
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Anexo N° 5: Formato de medicion del estudio de tiempo

PROCEDIMIENTO

161

FICHA DE REGISTRO DE LA TOMA DE ESTUDIO DE TIEMPOS Versién: 01
Pédginaldel
Empresa Area
- Fecha Inicio:
Método PRE-TEST | POST-TEST Proceso Focha Fin-
Observado por Producto
Tiempo observado - Minutos - Segundos - DIA
N°® Actividad Dia1 Dia 2 Dia 3 Dia7 Dia 8 Dia 13 Dia 14 F"'; Dia 17 Dia 18 Dia18 Dz'na ng Dia 23 Dia 24 Dia 25

min min 58Q min s&g | min | seg | min | seg | min | seg | min | seg [ min | min | seg | min | 5eg | min | seg | min | seg | min | seg | min | 3&g | min | seg
BORD -'I K B-A-

¥ -_,_. R
STRENTE TTEET
,




Anexo N°6: Formato del calculo del nUmero de muestras

CALCULO DEL NUMERO DE MUESTRAS - PROCEDIMIENTO
PROCESO ELABORACION DE ETIQUETAS - Version: 01
BORDADEX S.A. pagina 1 de 1

Empresa Area

Método PRE-TEST POST-TEST Proceso
Elaborado Producto

N® ACTIVIDAD 5 x $x2 4njn T — (Ex)?
N = »o )
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Anexo N° 7: Formato del calculo promedio del tiempo observado de acuerdo al tamafio de muestra.

. PROCEDIMIENTO
- CALCULO DEL PROMEDIO DEL TIEMPO OBSERVADO TOTAL DE ACUERDO AL —r——
T e TAMANO DE LA MUESTRA :
. Pagina 1de 1
Empresa Area
Método PRE-TEST POST-TEST Proceso
Elaborado por Producto
MUMERO DE MUESTRAS
N® ACTIVIDAD PROMEDIO
1 2 3 a 5 6 7 8 9 10
RORD e R.A.
el -,?ﬁ--_.l_“‘

SLmi AL

163



Anexo N° 8: Formato del calculo promedio del tiempo observado de acuerdo al tamafio de muestra.

CALCULO DEL TIEMPQ ESTANDAR DEL PROCESO DE PRODUCCION DE BORDADQOS

PROCEDIMIENTOC

Versién: 01
DE ETIQUETAS - BORDADEX S.A. Ereon
Paginaldel
Empresa Area
Método PRE-TEST POST-TEST Proceso
Elaborado por Producto
. ACTIVIDAD PROTTEE\;’L%DEL WESTINGHOUSE FACTORDE | TIEMPo | SUPLEMENTOS | 7o7p; pE TIEMPO
OBSERVADO E D | cs | VALORACION | NORMAL(TN)| pnp F | SUPLEMENTOS | EXTANDAR
1
2
3
4
5
b
7

Tiempo Total para producir 10000 etiquetas (min)

H=HABILIDAD / E=ESFUERZO / CD=CONDICION / CS=CONSISTENCIA / F=FATIGA
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Anexo N° 9: Formato de capacitacion

REGISTRO
REGISTRO DE CAPACITACION A |
LOS TRAEAJADORES DE LA Version: 01
EMPRESA BORDADEX S.A.
Pagina 1 de 1
Tema: Fecha:
Objetivo: Lugar:
| Responsable: Duracién:
N*® Apellido y Nombre DNI Firma

Elaborado: Elizabeth Wendy Gonzales
Suarez

Aprobado por: Carlos Huayna
Vivanco — Gerente General
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Anexo N° 10: Tabla de Correlacion de Datos para el Analisis de Pareto

166

Cc1 C2 Cc3 C4 C5 C6 Cc7 Cc8 Cc9 C10 Puntaje % Ponderado
C1 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3.57%
Cc2 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3.57%
c3 0 1 0 0 0 0 0 0 0 1 3.57%
c4 0 0 0 0 0 1 0 0 0 1 3.57%
C5 0 1 1 1 0 0 0 1 0 4 14.29%
C6 0 0 1 0 0 0 0 0 0 1 3.57%
c7 1 1 1 1 0 0 1 0 0 5 17.86%
C8 1 1 0 0 1 0 1 1 1 6 21.43%
Cc9 0 1 1 1 1 0 1 1 1 7 25.00%
C10 0 0 0 0 0 0 0 0 1 3.57%
28 100.00%

c1 Materiales defectuoso (Baja Calidad)

C2 Falta de capacitacién al personal

C3 Falta de compromiso y dedicacién

C4 | Desorden en los puestos de trabajo

C5 | Ordeny limpieza deficiente

C6 | Altos sonidos por las maquinas

c7 Falta de procedimientos

Cc8 Falta de control y registro

Cc9 Tiempo improductivos

C10 | No existen metas




Anexo N° 11: Documentos para validar los instrumentos de medicién a traveés de

juicio de expertos.

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(a)(ita):
Presente

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

Nos es muy grato comunicarnos con usted para expresarle nuestros saludos y asi mismo,
hacer de su conocimiento que siendo estudiante de la EAP de Ingeniera Industrial de la UCV, en la
sede Lima Norte, promocion 2018, requiero validar los instrumentos con los cuales recogeremos la
informacién necesaria para poder desarrollar nuestra investigacion y con la cual optaremos el titulo
de bachiller.

El titulo nombre de nuestro proyecto de investigacion es: “Aplicacion del Estudio de Tiempo para
mejorar la productividad en la empresa BORDADEX S.A., Lima, 2017” y siendo imprescindible
contar con |a aprobacion de docentes especializados para poder aplicar los instrumentos en
mencién, hemos considerado conveniente recurrir a usted, ante su connotada experiencia en temas

educativos y/o investigacion educativa.

El expediente de validacion, que le hacemos 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 nuestros sentimientos de respeto y consideracion nos despedimos de usted, no sin
antes agradecerle por la atencion que dispense a la presente.

Atentamente.

Gonzales Suarez, Elizabeth Wendy
D.N.I: 75501686
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE Y DIMENSIONES
Variable: ESTUDIO DE TIEMPO

Para Cardenas, (2009). “Es la actividad que implica la técnica de establecer un estandar del
tiempo permisible para realizar un tarea determinada mediante un método pre escrito, con la
debida consideracion de la fatiga, las demoras personales y los retrases inevitables”. (p.155).

Dimensiones de las variables: ESTUDIO DE TIEMPO

Dimensién 1 TIEMPO ESTANDAR

Mayers (2000) define el tiempo estandar como el tiempo que se requiere para la fabricacion
de un producto en una determinada estacion de trabajo, tomando en cuenta las tres
condiciones siguientes: (1) El operario debe ser competente y bien capacitado, (2) que trabaja
a una velocidad o ritmo normal, y (3) que haga una tarea determinada. Estos tres puntos son

fundamentales para realizar el estudio de tiempos (pag. 18).

Dimension 2 TIEMPO DE PRESENCIA

Para CRUELLES, José (2013). “Es el tiempo medido en tiempo-hombre, mientras que los
trabajadores han permanecido en la empresa. Es el tiempo que la empresa tendré que pagar
al final del mes con produccién sin ella. Y es el equivalente al tiempo empleado para ejecutar
las tareas, bien o mal aprovechado. [...]", (p.53)
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

DEFINICION CONCEPTUAL DE LA VARIABLE DEPENDIENTE Y SUS DIMENSIONES

Variable: PRODUCTIVIDAD

Gutierrez (2010) La productividad se mide por el cociente formado por los resultados logrados
y los recurso empleados. Los resultados logrados pueden medirse en unidades producidas,
en piezas vendidas o en Utilidades, mientras que los recursos empleados pueden
cuantificarse por numero de trabajadores, tiempo total empleado, horas maquina, efc, (p.21).

Dimensiones de las variables: PRODUCTIVIDAD

Dimension 1 EFICICACIA

Garcia (2011) expresa que, la eficacia es la relacion entre los productos logrados y las metas
que se tienen fijadas. El indice de eficacia demuestra el buen resultado de la realizacién de
un producto en un periodo definido. Eficacia es obtener resultados, su formula es: (pag. 17).
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

MATRIZ DE OPERACIONALIZACION DE LAS VARIABLES

cuantificarse por nimero de
trabajadores, tiempo total
empleado, horas maquina,
etc. (p.21)

TT: Tiempo Total

: SR : DEFINICION
VARIABLES EF ON CONCEPTUAL ; : DIMENSION INDICADOR ESCALA
e o SR OPERACIONAL 0 NRICA
Cardenas, (2009). “Es la Herramienta para
= TN* - TR*
actividad que implica la realizar un andlisis de : TE= RS THeTRER
técnica de establecer un tiempos de cada ETS';mng:r Tf: Tiempo TR: Tiempo Real Razén
estandar del tiempo operacion, cuya ; Normal :
. s . . . . recuen »
Estudio de permisible para realizar un | finalidad es determinar PR m ;;Zf,'de
Tiem tarea determinada mediante | el tiempo estandary
Empas un método pre escrito, con | tiempo de control para TP=TC-TI
la debida consideracion de la mejorar la R TC: Tiempo a
5 = ’ Control A
fatiga, las demoras productividad a través Procacits Razon
personales y los retrases del estudio de tiempos. 71 Tiempo de
inevitables”. (p.155) Indiclendia
Gutiérrez H. (2010) La ERCACIA U PT100%
productividad se mide por el g
cociente formado por los e U;'azz;zzzis
resultados logrados y los EFICACIA Razén
recurso empleados. Los paraunaempresaiel ;
: cual se obtiene la UP: Unidades
resultados logrados pueden e Programadas
: - medicion de sus
medirse en unidades S
.. : : componentes, eficiencia
Productividad producidas, en piezas S
. ’ = *
vendidas o en Utilidades, ¥ S EROENCN [T T 200%
mientras que los recursos gptimizaciin:de
| 3 d 4 recursos por objetivos TU: Tiempo
empieados pueaen trazados. EFICIENCIA Utilizado Razén
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

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

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Tiempo Estandar Si No Si No Si [No|
1
TE=TN*(1+5) TN=TR*FR
Tnf: Tiempo TR: Tiempo Reol / / /
Normal FR: Factor de
Frecuencial Ritmo
5: Suplementos
DIMENSION 2 Tiempo de Presencia Si No Si No Si | No i
2
TP=TC-TI /
TC: Tiempo a > /
Control
Ti: Tiempo de
Incidencia
Observaciones (precisar si hay suficiencia): HO»\MJ &JA’!\C} LA
Opinidn de aplicabilidad: Aplicable [0( | Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]
Apellidos y nombres del juez validador. Dr/ Mg: MWTO\LQCQVWS —EJ\ID ......... DNIQ‘;'SC)()lqO ............
Especialidad del validador:..... D"g*m%"i ..........................................................................................................................
10, de. Mowuel 2019
fPertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado. ""GWAVGWO"'
?Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o MONTOYA CARDE
dimension especifica del constructo INGENIERO IMUSTNRASI
3Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es Reg. GIP N* 144806
conciso, exacto y directo Z 7

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando ks items planteados
son suficientes para medir la dimension

Firma del Experto Informante.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1 Eficacia Si No Si | No| Si | No
3
Unidades Elaboradas

EFICACIA = x 100 Z 7 /4l

Unidades Programadas

DIMENSION 2  Eficiencia Si | No | Si |No| Si | No -
Z —
Tiempo Utilizado
EFICIENCIA = %100 L £ &
Tiempo Total

Observaciones (precisar si hay

suficiencia): H(\L\ﬁ SL(({’»{(‘,OW
Opinién de aplicabilidad: Aplicable Q‘] Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

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

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

@] HmLo
'Pertinencia:E! item corresponde al concepto tedrico formulado. """ BUSTAVS ABOLES ™ l """"" de.t.¥egv del 2010
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o MONTOYA CARDENAS
dimension especifica del constructo 'NGENIERO |
IClaridad: Se entiende sin dificultad aiguna el enunciado del item, es Reg. CIP N* 144806

conciso, exacto y directo

£

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.

son suficientes para medir 1a dimension
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

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

[Ne] DIMENSIONES / items Pertinencia’ | Relevancia? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Tiempo Estandar Si No Si No Si No
1
TE= TN*{135) Th=TR*FR
Trf: Tiempo TR: Tiempo Real " i
Normal FR: Factor de / / /
Frecuencial &ieno
5. Suplernerrios
DIMENSION 2 Tiempo de Presencia Si No Si Mo | 81 [Ne | - '
2 i
TP=TC-TI i
TC: Tiempo o i - —
Controf /
Ti: Tiempo de
Incidencia

Observaciones (precisar si hay suficiencia): r—j/ /éf"ﬂ/

Opinidn de aplicabilidad: Aplicable yd .Fllcable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

L eeuctlel v OF63 L8

Apellidos y nombres del juez validador. Drf Mg: .

Especialidad del validadar,.//g/ /MWﬂﬂf MA ........ ﬁ ZT....

"Pertinencia:El itern corresponde al concepio tedrice formulado.
*Relevancia: El item es apropiado para representar al components o
dimensidn especifica del construcio

3Claridad: Se enfiende sin dificultad alguna el enunciado del item, as
conciso, exacto y directo

Mota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los Items planteados
son suficientes para medir |a dmension
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

N° DIMENSIONES / items Pertir:encia Rele\;ancia Clarjdad Sugerencias
DIMENSION 1 Eficacia Si No Si | No| Si | No
3 <
e Unidades Elaboradas 400 / - A
Unidades Programadas
DIMENSION 2  Eficiencia Si | No | Si [No|[ Si No
4 ' - |
EFICIENCIA = T'e.mpo anssiais B / ‘ P
Tiempo Total

Observaciones (precisar si hay
suficiencia): ‘? /%i/

T

Opiniéon de aplicabilidad: Aplicable [}( Aplicable después de corregir [ ] No aplicable [ ]

Especialidad del validador:...?_g ...... /W“’W"‘//zéfﬂ,«c@{_ ....................................
MO 3 DL....de1 2008

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o
dimension especifica del constructo

*Claridad: Se entiende sin dificultad alguna el enunciado del item, es
conciso, exacto y directo

Nota: Suficiencia, se dice suficiencia cuando los items planteados Firma del Experto Informante.
son suficientes para medir la dimension
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

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

N° DIMENSIONES / items Pertinencia' | Relevancia’? | Claridad® Sugerencias
DIMENSION 1 Tiempo Estandar Si No Si No Si | No
1
TE= TN*(1+5) TN=TR*FR L
L P
Tnf: Tiempo TR: Tiempo Reol / / /
Normoal FR: Foctor de
Frecuenciol Ritmo
5: Suplementas
DIMENSION 2 Tiempo de Presencia Si No Si No Si | No
3 s
TP=TC-TI /
TC: Tiempo o V
Control
Ti: Tiempo de
Incidencia

Observaciones (precisar si hay suficiencia): 4,{‘ /ﬂ 6/ &

Opinién de aplicabilidad: Aplicable [)d

Apellidos y nombres del juez validador. Dr,

'Pertinencia:El item corresponde al concepto teérico formulado.
2Relevancia: El item es apropiado para representar al componente o

dimension especifica del constructo

iClaridad: 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 [ ]

No aplicable [ ]

Ql)ﬂafédéd&u«»ﬁ,&ﬂz/{o ........ DNI.. 2. 2.%. 226,

Firma del Experto Informante.

—

5

.
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ﬁ UNIVERSIDAD CESAR VALLEJO

CERTIFICADO DE VALIDEZ DE CONTENDO DEL INSTRUMENTO QUE MIDE LA VARIABLE DEPENDIENTE PRODUCTIVIDAD

Observaciones (precisar si hay
suficiencia):__ S/ h&/(/

N° DIMENSIONES / items Pertinencia Relevancia | Claridad Sugerencias
1 2 3
DIMENSION 1 Eficacia Si No Si | No | Si | No
3 |- .
Unidades Elaboradas D i il
EFICACIA = x 100
Unidades Programadas
DIMENSION 2 Eficiencia Si No Si | No | Si | No
2 - = =
Tiempo Utilizado / / d
EFICIENCIA = x100
Tiempo Total

Opinion de aplicabilidad: Aplicable [)d

Apellidos y nombres del juez validador. Dr/

'Pertinencia:El item corresponde al concepto tedrico formulado.
“Relevancia: El item es apropiado para representar al componenie 0
dimension especifica del constructo

!Claridad: Se entiende sin dificuitad 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 [ ]

No aplicable [ ]

DALt k. LAG A foror sy DN D2 23025

Firmede Experto Informante.
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Anexo N° 12: Ficha de calibraciéon del cronometro

Formato
CERTIFICADO DE CALIDAD Versién: 01
09/2017 - 098 .
Pagina 1 de 1

.

BORDADEX S.A. certifica que el instrumento usado para las mediciones

de tiempo en los diferentes procesos en nuestras operaciones cumple con

las caracteristicas descritas dadas por el fabricante.

Marca: Q&Q
Modelo: Hs45

— Unidad de minima de medida
1/1000 segundos.

- Rengo de trabajo 9h 59 min
59sec 99 centésimas.

— Tiempos de vuelta y Split

— Tiempo mas rapido, mas lento
y promedio.

— Funcién de cuenta atras.

— Resolucion: 1 segundo.

—» Alarma horaria y diaria.

Duracion de pila 2 afios (CR2032) 1
unidad.

Aprobado por:

Gerencia General — Carlos Huayna Vivanco
Elaborado por:

Elizabeth Wendy Gonzales Suarez RORDA

178



Anexo N° 13: Sistema de Suplementos por Descanso

SISTEMA DE SUPLEMENTOS POR DESCANSD

SUPLEMEENTOS COMNSTANTES HOMEBERE MLUIER SUFLEMENTOS VARIABLES HOKEBRE MLIER
Mecesidades peraonales e] Condiciones atmdsfericas
Bsicn par fatiga 4 4 Indice de enfriamiento, termometro de
EUMLEMENTOER WARILAELES HOMBRE MILJER Eata (milicalarinicm? faagunda)
a) Trabaje d= Pla 16 Q
Trabajo de pee ) 4 1s Q
1 i
b Posturaanormal | 10 3
Liger smmamie inddemedn a 1 # 10
Incdmada (inclinado) 2 3 B i1
Kiuy imcomada [echado, g
estirada) 7 7 31
4 45
£l Uso de Iz fuerza o enerpia | 3 fd
mrilsscular (kevantar, tras o
EripLar] z 1900
) fil Tensidn wizual
Pesa levantado por kilSgramo
Trabsagos di Ceia precisiia a @
15 a 1 Trabajos de precsitn o fatigosos . 2
5 1 1 Trabajos de gras precsion 5 5
75 2 1
1 ] 4 Continua 0 0
125 4 G InLErmitente v fuerte 2 2
15 5 B IntEfmitenie i iy fuarms 5 5
17.5 7 10 Estridente v muy fuerie 7 7
20 . 13
22.5 11 16 Froceso alge complejo
5 13 20 [mda] Proceso comipleja o Stencion dividida 4
3 17 - Proceso muy exmpleps B B
335 n [ {) Monotonia mental
Trabajo algo mondtono a
M Trabape bastarte mondtono
Liperamerte por debajo de |a 0 0 Traba|n muy monstano 4 4
polencia caloulada il Monotonis fisica
Bastante por debajn 2 2 Trabaio algo sburrido a 0
Ahcalutzmarts meefciarts L g Trabhajo abasrrido i
Trabajo muy aburrido 5 2
Fuente: OIT
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Anexo N° 14: Sistema Westinghouse

HABILIDAD

ESFUERZO

Al

Habilisimo

Al

Habilisimo

A2

Habilisimo

A2

Habilisimo

Bl

Excelente

Bl

Excelente

B2

Excelente

B2

Excelente

(1

Bueno

1

Bueno

G2

Bueno

C2

Bueno

D

Medio

D

Medio

El

Regular

El

Regular

E2

Regular

E2

Regular

F1

Malo

F1

Malo

F2

Malo

F2

Malo

CONDICIONES

CONSISTENCIA

ldeales

Perfecta

Excelentes

Excelente

Buenas

Buena

Medias

Media

Regulares

Regular

Malos

Fuente: OIT

Malos




Anexo N° 15: Manual de la charla de las 5S

Elaborado Por:

Aprobado Por:

Elaborado Por: Elizabeth Carlos Huayna Vivanco

Wendy Gonzales Suarez (Gerencia General)

181



Manual de la Charlade las 5 S MANUAL
| para el personal de produccién | VERSION: 01
' de la Empresa BORDADEX S.A. ANO: 2017

Introduccioén

Las 5S son conocidas por ser un programa que nacié en Japon y que consta de

cinco pasos o etapas, en él se incluyen conceptos de orden y limpieza,

mantenimiento y disciplina, de esta forma las empresas evaltan su nivel de

desempefio, asi como su eficiencia y eficacia al desarrollar sus procesos.

Un pilar importante para que el charla de las 5S sea exitosa en una empresa ya

sea de manufactura o de servicios, es el compromiso y la motivacién eficaz de

todos los procesos, tomando en cuenta que la charla es mas que todo para una

motivacion e incentivacién al personal para asi sea aprendido y adaptado como

un habito de trabajo.

Entre los resultados obtenidos después de una exitosa charla delas 5s, tenemos

la reduccion de tiempos improductivos y la eliminacién de actos inseguros.

Elaborado Por: Elizabeth Wendy
Gonzales Suarez

Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
(Gerencia General)
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Manual de la Charlade las 5 S MANUAL
para el personal de producciéon | VERSION: 01 |
de la Empresa BORDADEX S.A. ANO: 2017

Para acotar

Metas de las 5 S:

—> Buscar la reduccion de pérdidas por la calidad, tiempo de respuesta
y costos con la intervencion del personal en el cuidado de su sitio de
trabajo.

—> Facilitar la capacitacién y crear las condiciones adecuadas para

aumentar la vida util de los equipos y maquinas, gracias a la inspeccion
oportuna y continua y continua por parte de la persona que opera la
maquina o equipo.

—> Dar respuesta a la necesidad de mejorar el ambiente de trabajo,
eliminacion de los desperdicios y elementos innecesarios producidos por
el desorden, falta de limpieza entre otros.

Elaborado Por: Elizabeth Wendy Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
Gonzales Suarez (Gerencia General)
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Manual de la Charlade las 5 S MANUAL
para el personal de produccién VERSION: 01
de la Empresa BORDADEX S.A. ANO: 2017

¢Qué es la estrategia de las 55?7

La estrategiade las 5°S

o

Objetivo:

Con la charla de las 5 S se busca incentivar a la empresa BORDADEX S.A., para
fomentar el orden limpieza y mejora continua.

Alcance:

Aplicacble a todos los procesos de las empresa BORDADEX S.A. (area de
produccién de bordades de etiquetas).

Elaborado Por: Elizabeth Wendy Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
Gonzales Suarez (Gerencia General)
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Manual de la Charlade las 5 S MANUAL
para el personal de produccién VERSION: 01
de la Empresa BORDADEX S.A. ANO: 2017

Definiciones:

La metodologia de la 5S toma su nombre de cinco palabras japonesas que
participan con s: SEIRI, SEITON, SEISO, SEIKETSU Y SHITSUKE.

1) SEIRI: (Organizar)

Seleccionar, identificar lo necesario, seleccionando lo primero y eliminado

lo segundo.

2) SEITON: (Clasificar)

Clasificar, definir y ordenar un lugar para cada articulo necesario,

manteniendo su lugar para facilitar su localizacion.

Elaborado Por: Elizabeth Wendy
Gonzales Suarez

Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
(Gerencia General)
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Manual de la Charlade las 5 S MANUAL

para el personal de produccion VERSION: 01

de la Empresa BORDADEX S.A. ANO: 2017

-

3) SEISO: (Limpiar)
Limpiar, mantener aseada y en 6ptimas condiciones el area de trabajo.

4) SEIKETSU: (Estandarizar)
Estandarizar, definir procedimientos y reglamentos de cada area, para
mantener logrado en las 3 primeras S.

Elaborado Por: Elizabeth Wendy Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco

Gonzales Suarez (Gerencia General)
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Manual de la Charla de las 5 S MANUAL
para el personal de produccion VERSION: 01
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5) SHITSUKE: (Autodisciplina)
Disciplina, dar cumplimiento a los procedimientos establecidos,

desarrollando habitos positivos y manteniendo la disciplina.

SHITSUKE

Documentos

Aplicables Registros
Aplicable

Elaborado Por: Elizabeth Wendy Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
Gonzales Suarez (Gerencia General)
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Anexo N° 16: Manual de capacitacion de la aplicacion del estudio de tiempo

Manual de Capacitacion

Elaborado Por: Aprobado Por:

Elaborado Por: Elizabeth Carlos Huayna Vivanco

Wendy Gonzales Suarez (Gerencia General)
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personal de produccion de la VERSION: 01

Empresa BORDADEX S.A. =
ANO: 2017

Manual de Capacitacion de la Empresa BORDADEX S.A.

En la empresa presenta problemas que estan causando que su productividad no

sea la adecuada.

Se procedera a la modificacién o reduccién de actividades que no agreguen
valor en el area de produccion de bordado de etiquetas en la empresa
BORDADEX S.A., en dicha area se establecera una optimizacién de tiempos
improductivos en la cadena de produccion para mejorar la productividad y a lo
largo aumentar los beneficios de la organizacion.

Después de ver este panorama con autorizacion de Gerencia y supervisores, se
obtuvieron los datos BORDADEX S.A. Aqui en la Figura se aprecia la
productividad en los Gltimos 3 meses.

Estimacion de la Producitivdad

100%
90%
80%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%
£ Junio Julio Agosto
m Eficicencia 86% 87% 85%
m— Eficacia 67% 74% 68%
w=@=Producitividad 58% 62% 58%
mmmm Eficicencia  wemm Eficacia  e=feeProducitividad
Elaborado Por: Elizabeth Wendy Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
Gonzales Suarez (Gerencia General)
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Objetivo:

Con la capaccitacion sobre la aplicaciéon del estudio de tiempo para mejorar la
producitvidad busca como objetivo optimizar los tiempos imporductivos eliminado
actividades que no agregan valor y con ella tambien mantener un tiempo estandar, tener
conrtrol y registro de la produccion para asi medir la productividad.

Alcance:

Aplicacble a todos los procesos de las empresa BORDADEX S.A. (area de
produccion de bordades de etiquetas).

T

8 Producitivdad |

Eficiencia

Etapas del Manual de Capacitacion:

1. Charla informativa de mejora en el area de produccién

Se procedera a realizar las coordinaciones para informar los datos de
produccién actual, y basados en ellos se procedera a analizar todo el
proceso de la produccion con la finalidad de mejorar la productividad.
Dicha charla conllevara aspectos generales del proceso de produccion de
bordados de etiquetas y que procesos se observaran, estas actividades
seran evaluadas mediante un estudio de tiempo para que conlleven una
reduccién del tiempo improductivo en la produccién general.

Elaborado Por: Elizabeth Wendy Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
Gonzales Suarez (Gerencia General)
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MANUAL

ANO: 2017

2. Analisis y observacion del estudio de tiempo en la produccion

Se observara el proceso de produccién de bordados de etiquetas para

una mejora en la productividad, y a su vez especificamente se tomara en

cuenta las siguientes actividades:

Actividades:

Actividades:

Disefio del Pedido

Coser las etiquetas

P-NDA P W N =

9. Corte y Doblado

10.Inspeccion

12.Envi6 al almacén.

Produccién de Bordados de etiquetas de la empresa
BORDADEX S.A.

Recepcién del Pedido

Traslado de las etiquetas
Colocar los hilos en la maquina

11.Empaquetado en cajas

Programacion de la Orden de Trabajo en la maquina
Mover las etiquetas de la maquina

Endurecimiento de las etiquetas

Dichas actividades seran analizadas mediante una toma de tiempos

durante 26 dias para verificar que procesos no agregan valor con el fin de

optimizar los tiempos improductivos.

Elaborado Por: Elizabeth Wendy

Gonzales Suarez

Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
(Gerencia General)
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3. Aplicacion del estudio de tiempo

En consecuencia del estudio y analisis realizado previamente, se
procedera a una reduccion de actividades mediante la aplicacion del
estudio de tiempo, se aplicara al &mbito real de la empresa para verificar
el impacto que tendra el cual debe ser igual al que se pronosticé que se
va a realizar, con ello se tendra a un personal mas capacitado y
multifuncional, con la finalidad de mejorar la productividad individual de
cada operario. Todo ello se llevara en cuenta realizando toma de tiempos
y se mediran mediante tiempos estandares.

. Medicion de la productividad

En medida a lo mencionado anteriormente, se realizara una charla
informando los cambios y las metas alcanzadas. Para ello se compara el
proceso productivo utilizado con anterioridad con respecto al nuevo
proceso de produccién, ello conllevara a una mejora de la productividad,
reduccion de costos y maximizaciéon de ganancias.

Elaborado Por: Elizabeth Wendy

Gonzales Suarez

Aprobado por : Carlos Huayna Vivanco
(Gerencia General)
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Anexo N° 17: Interiores de la empresa BORDADEX S.A.

v Recepcion y disefio del pedido

v Recopilacion y colocacion de los hilos.
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v" Programacion de la OT en la maquina
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v Retiro y costura de las etiquetas
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v Endurecimiento de las etiquetas (Apresto)
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v Corte y doblado

v' Empaquetado y envi6 al almacén
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Anexo N° 19: Acta de aprobacién de originalidad de tesis

Cddigo : FO&-PP-PR-0Z.02
ACTA DE APROBACION DE ORIGINALIDAD DE | Version : 09

TESIS Fecha : 23-03-2018
Pagina : lde1

Yo, LEONIDAS MANUEL BRAVO ROJAS, Coordinador de Investigacién de la EP de Ingenierfa
Industrial de la Universidad Cesar Vallejo, Lima Norte, verifico que la Tesis Titulada:

“APLICACION DEL ESTUDIO DE TIEMPO PARA MEJORAR LA

PRODUCTIVIDAD EN LA EMPRESA BORDADEX S.A., LIMA, 2017", dei
estudiante GONZALES SUAREZ, ELIZABETH WENDY; tiene un indice de similitud de 23
% verificable en el reporte de originalidad del programa Turnifin,

El suserito analizd dicho reporte Y concluyd que cada una de las coincidencias

detectadas no constituyen plagio. A mi leal saber y enfender Ia tesis cumple con todas las

normas para el uso de citas v referencias establecidas por la Universidad César Vallejo.

Los Olivos, 12 febrero del 2019

R A AT T PRI

ON S M. BRAVO ROJAS
Coordinador de Investigacién de la EP de
ingenieria Industrial

Elabord

Direccién de
Investigacion

Representante de la Direccién /
Revisd | Vicerectorado de Investigaciény | Aprobé | Rectorado
Calidad
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Anexo N° 20: Formulario de autorizacion para la publicacion electrénica de tesis

AUTORIZACION DE PUBLICACION DE TESIS yodigo : FORPR-PR02.02
UNIVERSIDAD EN REPOSITORIO INSTITUCIONAL UCY fecha - 23.03-2018

CESAR VALLEJD Pagina : 1del

Yo Hizabeth Wenf*v Gonzales Suarez, identificado con DN N° 75501684, egresaco ce g

Escuelo Pro ol e mmmerc Industrial de ia Universidad César Vallejo, autorizo {

x) . No ou‘rorez { }ic divulgacidn v comunicacion plblica de mi trabajo de
inv estigacion titulade “Api cec &n del estudio de fiempo para me}or@r o
V‘oaJva cﬂm enia em resa BORDADEX S.A., lima, 2017 en &f Reposi
Instiiucioncl de o UCY {hit o/ eposiiorio.ucv.edu.pe/), segin io es?fpuécsdo en el
Decreto Legisiativo 822, Le solre Derecho de Autor, Art. 23 v Art. 33

Fundamentacion en caso de no autorizacion:

R . Representante de la Direccién /
Direccion de

Elcbord . . Revisd | Vicereciorado de investigacion y | Aprob¢ | Rectorado
Investigacién Caiidad
~

199



Anexo N° 21: Formulario de autorizacion de la version final del trabajo de

investigacion

AUTORIZACION DE LA VERSION FINAL DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

CONSTE POR EL PRESENTE EL VISTO BUENO QUE OTORGA EL ENCARGADO DE INVESTIGACION DE

x4

NOTA O MENCION:

FIRMA DEL E /\RGK\;O DE INVESTIGACION
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