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RESUMEN

Hoy en dia las empresas industriales se encuentra propuestas en buscar diversas técnicas
organizativas y de produccion que les permita competir con el mercado global, estudio
de métodos y tiempos en las empresas que quieren mantenerse a la vanguardia ya que el
interés es minimizar los movimientos de trabajo optimizando tiempos y recorridos de las
actividades. El proyecto tiene como objetivo primordial mejorar la productividad
mediante la utilizacion del estudio de trabajo, exactamente en la produccion de pantalones
de vestir. Para esto se muestra como opcion, “Aplicacion del Estudio de Trabajo para
Mejorar la productividad en la Linea de Pantalones de la Empresa Arte Textil

Latino S.A- Lima, 2019.”

El presente proyecto de investigacion se propone la aplicacion de las técnicas y
metodologias propias de la disciplina en el desarrollo productivo del Trabajo, con el
proposito de incrementar su productividad para confeccionar pantalones requeridos
dentro de las horas laborables, cambiar los métodos de trabajos, para que el trabajador no
pueda realizar procedimientos mono6tonos y de esta manera evitar errores en la confeccion
de pantalones. Finalmente redisefiar los procesos de la empresa, con la finalidad de
optimizar tiempos, capacitacion al personal para que tenga conocimientos de los nuevos
métodos de trabajos y asi poder tener la produccion en tiempo determinados, sin presionar

al trabajador, trabajando a un ritmo normal.

Es necesario precisar que el tipo de investigacion que se esta realizando es cuasi
experimental, ya que se estan utilizando los datos de la poblacion para el analisis de datos.
En sintesis, la aplicacion del estudio de trabajo mejora la productividad en el proceso de
la linea de pantalones de dicha empresa. Cabe resaltar que la productividad antes del
estudio es un promedio de 57% y después de la implementacion de la propuesta es un
promedio de 65%, logrando mejorar la productividad en 8% en beneficio de la linea

productiva.

Palabras Claves: Estudio de trabajo, productividad, eficiencia, eficacia.
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ABSTRACT

Nowadays the industrial companies find proposals in looking for diverse organizational
and production techniques that allow them to compete with the global market, study of
methods and times in the companies that want to stay at the forefront since the interest is
to minimize the work movements optimizing times and routes of activities. The main
objective of the project is to improve productivity through the use of work study, exactly
in the production of dress pants. For this is shown as an option, "Application of the Work

Study to Improve Productivity in the Pants Line of Arte Textil Latino S.A- Lima, 2019."

The present research project proposes the application of the techniques and
methodologies of the discipline in the productive development of the Work, with the
purpose of increasing its productivity to make trousers required within working hours, to
change the methods of work, so that the worker can not perform monotonous procedures
and thus avoid mistakes in making pants. Finally redesign the processes of the company,
with the purpose of optimizing times, training the staff so that they have knowledge of
the new methods of work and thus be able to have the production in certain time, without

pressuring the worker, working at a normal pace.

It is necessary to specify that the type of research that is being carried out is quasi-
experimental, since the data of the population are being used for data analysis. In short,
the application of the work study improves productivity in the process of the pants line of
said company. It should be noted that the productivity before the study is an average of
57% and after the implementation of the proposal is an average of 65%, managing to

improve productivity by 8% in favor of the productive line.

Key words: Work study, productivity, efficiency, effectiveness.
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1.1. REALIDAD PROBLEMATICA

1.1.1. Problematica global

Internacional. La industria textil para la actualidad se encuentra a la vanguardia en método
en procedimientos e innovacion para sector industrial. “Para las industrias buscan aumentos
productivos en procesos, eso logra el incremento financiero para dicha institucion, de esa
manera reducir tiempos de actividad, obteniendo incrementar el beneficio en competencia
de disminuir gastos productivos e innecesarios del area u empresa”. La empresa textil logro
cambios en este periodo en finalidad en union de los paises, de esa manera ver el
desplazamiento, entre el pais en desarrollo y los desarrollados que poseen abundantes

materias primas y de mano de obra asequible.

Los paises potencias mundiales especialmente del rubro industrial, tienen procesos mas
dindmicos, su prioridad la interconexidn entre paises, por materiales, recursos y tecnologia.
Por los convenios entre paises, donde se encuentra gran produccién y muchas empresas
productivas global. Las circunstancias que perduran en las organizaciones mundialmente,
porque son mds productivas. Las empresas requieren procesos experimentadas de excelentes
practicas manufactureras, es de interés la contribucion de todos los miembros que se
encuentra en la organizacion, ello, no siempre las empresas utilizan a falta de conocimientos

en secuencia productivo.

Para la Organizacion Mundial del Comercio (2014). “El procedimiento industrializado de
Japén, China y la India vigorizan las economias. Transformaron y convirtieron en
fundamentales productores Japon, India, Hong Kong y China, por el alto nimero de mano
de obra accesible, ello es fundamental para la industria. China se convirtid en el primer pais
productor y proveedor mundial de prendas de vestir con aproximadamente el 22% de la

produccion global” (p.44).



Para presidente de china posee el propdsito de forjar en vision de mejorar la productividad e
incrementar ingresos para todos. Se comenta que las empresas textiles mundialmente poseen
la opcidn en establecerse y proseguir. Para de éxito de los préximos afos, en proyeccion del
afio 2021. La “posterioridad exitosa” esta en el contexto de las preferencias que son parte de
las compafiias con estilos.

Por criterio las empresas industriales en China estan esquematizada al aumento productivo.
Por ello las expediciones de las industrias. La organizacion de produccion en crecimiento
financiero de la Republica Popular China (RPCh). En el ultimo periodo en industria
manufacturera se encuentra bien posicionada en el mundo industrial. China es el primordial
pais en exportacion textil. Insertando el posicionamiento en produccion textil de los
mercados. La producciéon china desplazo mercados y productos reemplazables de menor
importancia, donde se ocasiona cierres en las industrias y crecimiento en desempleo,

fundamentalmente para Latinoamérica.
Asia del Este: (China, Corea, Hong Kong,

Taiwan y Macau) 42.44% del mercado
asiatico hacia Estados Unidos.

(Brunei, Camboya, Filipinas,
Indonesia, Laos, Malasia, Myanmar,
Singapur, Tailandia y Vietnam) 30.48% del
mercado asiatico hacia Estados Unidos.

(Bangladesh, India, Pakistan y

Sri Lanka) 21% del mercado asidtico hacia

Estados Unidos.
Figura 1. Principales paises industriales

Fuente: Organizacion Mundial del Comercio

1.1.2. Problematica Nacional

Nacional. En el ambito de la industria textil para Perti se encuentra impactado, por los
motivos y niveles en importacion textil. Donde la contienda no es leal por los delitos en
aduana perjudicando producciones nacionales. Por eso, las industrias se encuentran en
decadencia y estan analizando otras posibilidades en innovarse y competir en mercado
nacional. Se necesita saber sobre métodos de trabajo y estandarizacion, para mejorar nuestra

productividad.



Al globalizarse se logro ocasionar elevados aumentos competitivos, de esa manera se ha
incrementado de nuevas y mas industrias en Pert. Las empresas textiles estdn atravesando
tiempos criticos. Por motivo de insercion de productos chinos en Pert y con precios muy
sobre rebajados. Ocasionando pérdidas a multiples empresas en confeccion dentro del pais.
Para José Luis Mufoz, Gerente de Unién Nacional de Emprendedores Textiles de Gamarra.
“Para el 2005 iniciaron las importaciones de produccion en prendas y a la fecha se diversifico
la importacidén, se encuentra en gamarra aproximadamente 60 mil micro y pequeias
empresas (pymes) dispersados por 120 galerias”. Por la gran cantidad de importaciones de
ropas chinas. 12 mil fabricas ya cerraron sus negocios, desempleando aproximadamente 60
mil trabajadores en el 2005 hacia la actualidad. Se pensé que la situacidon se mejoraba
paulatinamente en el &mbito Textil. A pesar de la crisis financiera mundial en el 2008 al
2009.Apreciando una vision poco favorable, por motivos de la situacion que atraviesa
Europa. La recuperacion es pausada para el mercado estadounidense. Por ello, las industrias
de nuestros paises se encuentran en competencias, para nuestros mercados nacionales.

Para el BCRP y INEI (2005-2012). “La situacidén de la economia mundialmente se encuentra
afectando el Perti, por el factor econdmico expansivo del pais; visualizando en un
determinado tiempo algo de 25 afios en desequilibrio econdomico y para reformar la
economia. Se integra factores economicos mas certeros, para la disminucion de la economia
global. La proactividad en las industrias textiles del Pert es poco favorable en estas Gltimas
épocas”. Para el 2013, alcanzaron reducir en un 4,0% en relacion del afio pasado,
primordialmente disminuyeron las actividades en acabados productivos, logrando
maximizar las importaciones. Se busca otras soluciones para poder reducir costos dentro del
proceso de los productos, en finalidad de ofertar en buenos precios para sus proveedores para
de esa manera seguir en competencia. Y de esa manera mantener preferencia del mercado

nacional. (p.44)

1.1.3. Problema de la Empresa

Ante la situacion de los problemas dentro del area. Nos enfocamos en incrementar la
produccion en el area para pantalones de fabrica “Arte Textil Latino S.A”. Analizamos los
factores que impiden mejorar la produccion. La falta de manual de trabajo, falta de método

de trabajo, falta de establecer tiempo estandar y trabajos repetitivos.

Es inconveniencias dentro de la linea de pantalones, incorrecta ubicacion para los materiales,

ausencia de indicadores en finalidad saber las capacidades dentro de la linea productiva.


http://www.larepublica.pe/tag/negocios

Estos factores ocasionan momentos improductivos, producciones con deficiencias que
perjudican las entregas, sobre costos afectando de manera directa el area productiva,
perjudicando el aumento productivo. “Para estudiar el trabajo,se tiene que analizar, reducir
procedimientos innecesarios, minimizar economia, alcanzando las entregas programadas. En
proposito de la implementacion es realizar y ejecutar los procedimientos idoneos. Para de
esa manera alcanzar con objetividad el incremento productivo de las prendas de vestir
“pantalones de caballeros”. De esa manera obtener minimizar costo y tiempos, obteniendo

utilidades impresionantes en mejora para la empresa.

Por ello planteamos “Aplicacion del Estudio de Trabajo para la Mejora de la productividad
en la Linea de Pantalones de la Empresa Arte Textil Latino S.A— Lima, 2019”.
Primordialmente mencionaremos como se encuentra el area en funcion productiva,
eficiencias y eficacias. Por ello enfocarnos en la situacion antes de la implementacion en
ejecucion. El tiempo determinado para la ejecucion mes antes de la implementacion. El

grafico que se representa se obtiene de la manera consecuente:

En eficiencia: Divido los Tiempos Programados y Tiempos Utilizados en el desarrollo

productivo.

En eficacia: Divido la Produccion Lograda y Produccion Programada. Y la productividad

es la multiplicacion entre la Eficiencia y Eficacia
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Figura 2. Diagrama Causa-Efecto De La Baja Productividad Laboral

Fuente: Investigacion propia 2019.

Se aprecia los elementos que se encargan para baja produccion dentro del area en Arte Textil Latino SA.



Tabla 1. Resultados De Las Entrevistas A Los Colaboradores

Nro. Actividades por cada causa Trah.01 | Trah.02 | Trah.03 | Trab.04 | Trah05 | TrahO6 | Trah07 | Trab.08 | Trah.09 | Trabl0 Tatal
1 |Falta manual de trabajo 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 10
2 |Ausencia personal calificado 1 1 1 1 1 1 1 1 1 9
3 |Falta método trabajo 1 1 1 1 1 1 1 1 8
4 |Actividades repetitivas 1 1 1 1 1 1 1 1 8
5 |Ausencia conocimientos tecnicos 1 1 1 1 1 1 1 1 7
6  |Ausencia de orden en materiales primordiales 1 1 1 1 1 1 6
7 |Paradas no previstas 1 1 1 1 1 1 ]
§  |Falta de organizacion en el drea 1 1 1 1 1 5
8 |Falta de indicadores en produccion 1 1 1 1 4
10 |Espacios reducidos 1 1 1 3
11  |Falta establecer tiempo estandar 1 1 2
12 |Ausencia en mantenimiento preventivo 1 1 2

Total 70

Realizado: Investigacion propia 2019.

El Ishikawa: Dentro de ellos visualizamos los efectos que ocasionan la deficiencia en productividad ejecutamos el formato de interrogaciones

para los operarios del 4rea. En siguiente:

El nimero “1”-. Significa que el operario respondi6 sobre que son factores para la baja produccion dentro del area.
El guion “-”. Significa que el operario respondio sobre que no son factores para la baja produccion dentro del area.

Se logra visualizar los resultados, que mayormente los operarios logran sintonizar sobre los factores como: Falta en Eficiencia del personal
siendo el factor primordial en la baja productividad laboral y métodos de trabajos.



Tabla 2. Factores que faltan en mejora productiva

Actividades por cada causa Frecuencia|% de Frecuencia| % Acumulado
Falta manual de trabajo 10 15% 15%
Ausencia personal calificado 9 14% 29%
Falta método trabajo 5 12% 41%
Actividades repetitivas 5 12% 53%
Ausencia conocimientos tecnicos 7 9% 62%
Ausencia de orden en materiales primordiales i} 5% 70%
Paradas no previstas i} 5% 78%
Falta de organizacion en el area 5 7% 85%
Falta de indicadores en produccion 4 5% 20%
Espacios reducidos 3 4% 04%
Falta establecer tiempo estandar 2 3% 07%
Ausencia en mantenimiento preventivo 2 4% 100%
70

Realizado: Investigacion propia 2019.

Logrado los datos, se organiza de forma decreciente, para poder adjuntar y hallar el grado
de valor sobre cada factor que logro intervenir en la baja productividad, para realizar
sacrificios en depurar problemas que se encuentren relacionados con en la baja
productividad dentro de area de la Empresa Arte Textil Latino S.A. Se aprecia que la
mayor cantidad de problemas en la empresa se deben a la falta manual de trabajo(15%),
ausencia personal calificado(14%) y falta de método trabajo (12%). Ellos influyen la baja

productividad de la empresa.

BAJA PRODUCTIVIDAD

‘[‘ FOCOS VITALES .!7

1009

80

50

FOCOS TRIVIALES [

Area de trazad a0

0%

Frecuencia *Total Acumulado ——B0%-20%

Figura 3. Factores Que Intervienen Para La Ineficiencia Del Area

Realizado: Investigacion propia 2019.



Ya realizado el cuadro para diagrama Pareto, realizamos la secuencia para la
implementacién, ejecutaremos un grafico, para expresar ponderaciones de manera
descendente, con finalidad que nos sea mas facil determinar las causas que contienen mas
importancia. Continuacion se encuentra el grafico que indica el 80% de los resultados

globales inician en el 20% mencionados.

Logramos obtener los factores mas relevantes que afectan a la ineficiencia productiva
dentro de la linea de pantalones en la fabrica.

Tabla 3. Diagrama De Estratificacion

Cuadro de Estratificacion de temas que van en relacion con actividades que causan la baja producctividad
Actividades por cada causa Gestion Proceso Calidad

Falta manual de trabajo 1 _ _
Ausencia personal calificado 1 _ _
Falta método trabajo 1 _ _
Actividades repetitivas _ _ _

Ausencia conocimientos tecnicos

Ausencia de orden en materiales primordiales

===l

Paradas no previstas

[ R

Falta de organizacion en el area

Falta de indicadores en produccion

Espacios reducidos

Gl ||
==

Falta establecer tiempo estandar

Ausencia en mantenimiento preventivo 1 1

SIQHIJHIJMMHHIJIJIJ

Fuente: Elaboracion Propia.
Ya reorganizado las secuencias de los procesos que afectan, cooperando en minimizar la
produccion que posee improductividad. El Supervisor del area, factores los valores que

ocasionan la ineficiencia productiva:

El ntimero “1” El encargado brindo valor de las actividades que realmente afectan la

gestion, procesos, mantenimientos y calidad.

El guion “-” El encargado brindo valor de las actividades que realmente no afectan la

gestion, procesos, mantenimientos y calidad.



Causas de las Actividades de la baja
Productividad

Gestidn Proceso Mantenimiento Calidad

CRrRNWUBUDOS DEO

Figura 4. Estratificacion Sobre Las Frecuencias En Ineficiencia Productiva

Elaborado: Responsable de la investigacion 2019

Para la realizacion la estratificacion en causas como se muestra en la figura.4.
Adjuntadas3 los cuatro estratos: gestion, proceso, mantenimiento y calidad. Gracias a
esto, se logro apreciar que los estratos de mayor incidencia son Procesos y Calidad, con

porcentajes de incidencia de 50% y 25% respectivamente.

Se realiz6 un analisis de criticidad con la matriz de priorizacion para determinar cual de

los dos estratos con mayor porcentaje debian priorizarse.

Figura 5. Matriz De Priorizacién En Base A Los Datos Proporcionados Por La Estratificacion

Elaborado: Responsable de la investigacion 2019.

En la figura 5. En la matriz se encuentra la consecuencia de la evaluacion. Por ello se
logra un buen nivel de calificacion en el especificado procedimiento en valoracion 40,
continuado en Gestion 24. De esa manera el supervisor del area realizo la priorizacion de

las secuencias en 4 y alcanzando el nivel de criticidad alto.



1.2. TRABAJOS PREVIOS

1.2.1. Antecedentes Internacionales

En investigacion realizada por parte de la Universidad Técnica del Norte, Ecuador (2016).
La “Aplicacion de metodologias y los tiempos dentro de la linea productiva en medias
deportivas para Baytex en mejora productiva” [...]; El objetivo es saber el procedimiento
de cada uno de los operarios, utilizando los equipos y materiales necesarios para la
implementacion, diagrama de analisis, en ello detallamos la secuencia de los procesos
que persisten a diferenciar subprocesos. El diagrama de andlisis permite observar y
analizar la longitud y tiempos de los procesos realizados del operario (p.24).

La presente tesis estd orientada en analizar los tiempos utilizados dentro la produccion,
basdndose en los indicadores respectivos, el cual se enfoca en el mejoramiento de
procesos. De esa manera poder conocer procesos 0 acciones que agregan y no agregan
valor en el procedimiento de confeccion de medias deportivas con el objetivo
fundamental de extender la productividad. En conclusion, estd enfocada en la importancia
del proceso productivo teniendo claro sobre (los paros planificados y no planificados

dentro del proceso productivo)

Propuesta de Mejoramiento del estudio del trabajo para las
lineas de produccién de la empresa Cinsa Yumbo. Tesis (Ingenieria Industrial). Santiago

Cali, Colombia: Universidad Auténoma de Occidente (p.97)

La presente tesis explica sobre los sistemas modernos de produccién que exigen las
compaiiias. Al realizar los procesos productivos en serie, lo que en ocasiones presenta
inconvenientes relacionados a los rendimientos de trabajo en su capacidad, logrando en
ello disminuir la capacidad de produccion de planta y de esa manera generar pérdidas y
bajos niveles de productividad. La falta de estandarizacion de los procesos de produccion,
plantedndose como objetivo general brindar herramientas para conseguirlo, que permitan
a la empresa Cinsa — Yumbo, mejorar su productividad. Para implementar una
metodologia de tres etapas de desarrollo; primero la etapa descriptiva, a fin de poder
elaborar un diagnostico de la situacion actual de la empresa que conduzca al
establecimiento de métodos mejores; en la segunda etapa a través de una investigacion

cuantitativa de campo , determinar el tiempo estandar de actividad y de cada una de las
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referencias que se producen en la planta, con el fin de establecer metas de produccion a
los operarios ;

y en la tercera un estudio cuantitativo que se apoya en las pruebas estadisticas
tradicionales. El proyecto busca brindar herramientas para estandarizar los procesos de
las lineas de adecuacion de cilindros y cilindros nuevos de la empresa CINSA-Yumbo,
utilizando la técnica del estudio del trabajo, que permitan a la empresa mejorar su

productividad.

Betancur Ceballos, Angela Maria, Valencia Bedoya (2014).La investigacion realizada.
“Implantacion de metodologias en tiempo para mejorar la linea en cortes en fabrica Naga,
se calcula los tiempos estandares y procedimientos productivos. El objetivo fundamental
es enfocarse en la secuencia de actividades y la toma de tiempo dentro del drea. Se busca
mejorar sumetodologia de trabajo y su tiempo utilizados, por medio de la implementacion
que nos permita realizar entregas de calidad y oportuna para nuestros proveedores”. Se
encontrd secuencias improductivas. Logrando implementar mecanismos para los trabajos
que seran realizadas en coordinacion, permitiendo que el desarrollo de los procesos sea

en mejora continua y productiva.

La investigacion tiene como prioridad la evaluacion de los tiempos en la productividad
de la planta de produccion de fabrica Naga y asi evidenciar los posibles procesos a
mejorar, implementando con la finalidad de incrementar la productividad. Los datos
recopilados acerca de cada proceso observado, se realizaron los cursogramas sinopticos
y diagramas de recorrido ademas del respectivo estudio de tiempos. También se
elaboraron cursogramas analiticos y diagramas hombre-méquina; ademas se establecio el
tiempo estandar de produccion teniendo en cuenta el ritmo de trabajo y los suplementos
de acuerdo a las caracteristicas de los trabajos. La conclusiéon mas importante de la
investigacion dice que la implementacion de la metodologia en produccion logro el
aumento de la productividad de la mano de obra en el procesamiento y también la

productividad obtenida permite disminuir las jornadas de produccion extendidas.
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En el Estudio de métodos y tiempos en los procesos de
la planta de produccion en SERTECPET S.A. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial).
Riobamba: Escuela Superior Politécnica de Chimborazo, Escuela de Ingenieria
Industrial.(p.238) “La investigacion tiene objetivo fundamental realizar el estudio de
métodos y tiempos en los procesos de la planta de producciéon en SERTECPET S.A; como
objetivos especificos determinar los productos que fabrican mas en la investigacion, los
puestos mas criticos de los métodos que se emplean, los tiempos que ocasionan demoras
durante el proceso de produccion, y por ultimo mejorar los estudios y métodos de
trabajo”. En la conclusion el nuevo método de trabajo mejora la productividad de linea,
ademas de mejorar los resultados mensuales del area y el costo mensual de las mismas,
por otro lado, en el punto de vista econdmico, se ajustaron a las expectativas al comenzar
la investigacion. Ya que se debi6 principalmente a que el retorno del dinero invertido
sucede a corto y mediano plazo. El cual servird como guia para el desarrollo del método

de trabajo y tiempos para el aumento de la productividad.

La investigacion realizada por la Universidad Técnica del Norte, Ibarra — Ecuador (2016).
Por tesis titulada: “El Disefio en sistemas para gestion de procedimientos dentro del area
de produccion en camisetas deportivas sublimadas en Confecciones Jhinos en mejoria
productividad”. Se identifica probabilidades de sucesos, desorganizacion en el control de
inventariado, almacén desordenado, procesos repetitivos por parte de los operarios, se
realiza observaciones de la situacion actual e implementacion en proceso (p.142).

La investigacion posee como objetivo principal definir un nuevo método de produccion
mas practico, econdmico y eficaz, ademas de establecer el tiempo estandar en su linea de
produccion de camisetas deportivas. A pesar que la empresa se ha mantenido rentable en
el tiempo, manejando sus procesos productivos de manera empirica. La conclusion mas
relevante del estudio fue que se definido un nuevo método de fabricacion, el cual tiene
establecido el tiempo estandar, evidenciando la disminucion de los costos de produccion

y el incremento de la productividad.

12



1.2.2. Antecedentes Nacionales

LEMA Zambrano, Reymi. (2015).Para estudiar el tiempo y movimiento dentro el area
productiva de manteles para fabrica en mejora de su productividad. “Esta investigacion
se refiere para estudiar tiempo y movimiento para los procedimientos realizados,
optimizando la productividad”. Por ello determinamos los procedimientos productivos.
El area de manteles optimiza tiempos disponibles y criticos, estableciendo indicadores
para medir los procedimientos, los costos en beneficio en la implementacion. Se logro:
Los tiempos empleados en cada proceso de los tejidos, para saber el nivel de
productividad de cada maquinaria, los niveles en produccion en comparacidén con otros.
Las tres maquinarias trabajan y entre uno o dos operarios en la linea el area de tejido
maquinarias que dejan de operar, ninguno de los operarios puede brindar soluciones. Ellos
conllevan que la maquina Staibli requiera de mas tiempos en espera improductiva. Por
motivo de ausencia en capacitaciones del personal. (p.170)

En la presente investigacion el objetivo principal se centra en la mejora de los procesos
de produccion de manteles. mediante la aplicacion del estudio de tiempos y movimientos,
con la finalidad de minimizar los tiempos de trabajo y poder atender a tiempo las entregas
planificadas. Para ello se logro la estandarizacion de los trabajos y se descubrieron nuevos
métodos mas eficientes para realizar las tareas. Ademas, se realizo la reubicacion de los
puestos de trabajo ahora de manera lineal, logrando recortar los recorridos de los
trabajadores. Debido a esto los tiempos de produccion se redujeron, al igual que la fatiga
de los trabajadores, generando un mejor ritmo de trabajo. Alcanzando soluciones
relativamente sencillas y econdmicas se consigue una linea de produccion mas eficiente,

en factor monetaria como socialmente en la fidelizacion de los consumidores.

Castafieda Chumpitaz, Edgar Alfredo. (2001). Para analizar el Procedimiento para
elaborar normas y especificas en una empresa textil. Tesis (Ingeniero Industrial). Lima,
Perti: Universidad Nacional Mayor de San Marcos. “La investigacion se realizd con
proposito de elaborar una propuesta de mejora en el proceso de elaboracion de normas y
especificaciones en la empresa textii ESTESA”. Se desarrolld en la empresa
conjuntamente con los proveedores de servicios hasta los clientes. El analisis del proceso
productivo realizado ayuda a prevenir errores de informacion y asegurar utilidades en la
linea de produccion. Esto involucra problemas de deficiencia en cuestion de penalidades
y fletes que directamente generan sobrecostos, tiempos innecesarios que hacen que

disminuya la productividad.

13



La investigacion ayudo a un mejor control de la cadena de suministro y asegura la calidad
en cada proceso y producto, que generaban grandes pérdidas a la empresa.

(P.4,5,6,7,8,61).

la presente investigacion se centra en establecer las normas y especificaciones correctas
mas importantes en el desarrollo de un proyecto. Asi mismo, se desea desarrollar un
procedimiento de estudio de tiempo que no se limite al registro de cierto trabajo especifico
en la linea productiva. Entre las conclusiones a las que llego el autor de esta investigacion,
se destaca que existen diversas variables que influyen en la determinacion del tiempo de
ciclo, el control de la cadena de suministros y calidad en los procedimientos desarrollados.
Por ello es necesario detallar en los formatos de registro de tiempos tales especificaciones
para un correcto tiempo estandar. Por otro lado, la informacion producida por esta

investigacion contribuira a la correcta planificacion de futuros desarrollos productivos.

Propuesta de implementacion de gestion por procesos para
incrementar los niveles de productividad en una empresa textil. Tesis (titulo de Ingeniero
Industrial). Lima: Universidad Peruana de Ciencias Aplicadas, Facultad de Ingenieria,
“Implementar herramientas para mejorar e incrementar el nivel productivo de la linea de
carteras”’. Se basa en analizar la productividad dentro de la linea de estudio,
implementando para mejorar y lograr el incremento de beneficios y hacer reduccion de
tiempos improductivos. (p.327)

La investigacion esta enfocada en elaborar un plan de trabajo para llevar a cabo la Gestion
por Procesos de manera que la productividad se vea afectada positivamente. Las técnicas
como el Mapeo de Procesos, DOP, SIPOC, ademés de evaluar la implementacion e
integracion de procesos, con lo cual redujo la dificultad al momento de realizar el anélisis
de la situacion actual para identificar las carencias y trabajar sobre ellas. Como conclusion
principal de la investigacion, se determina que la aplicacion de la Gestion por Procesos
disminuye en 50% las causas derivadas de la falla denominada fuera de tono, por lo cual,
en la mejor situacion se logra disminuir la falla en 1% en el promedio anual. La
investigacion que tratd de acerca de la aplicacion de la Gestion por procesos mediante el
analisis del proceso actual, el desarrollo de un nuevo y optimo proceso y el manejo de
técnicas de ingenieria orientadas a la mejora continua para subsanar las falencias

identificadas y conseguir la mejora de la productividad en la empresa.

14



ULCO, Claudia (2015). “La implementacién sobre ingenieria de métodos los
procedimientos en cajas de calzados alcanza mejorar la parte productiva sobre las manos
de obras de dicha industria Art Print”. Trabajo en Titulacion (Ingenieria Industrial). Peru:
Universidad César Vallejo, Facultad de Ingenieria. La implementacion observa a mayor
intensidad el proceso de elaboracion de cajas en carton utilizadas en el area de almacén
de los calzados. (p.172).

La investigacion es de estudio experimental porque se realizan cambios dentro de los
procesos. Se realiza la toma de los tiempos, movimiento y transportes. Se elaboro6 los
siguientes diagramas DAP, DOP y de flujo. Y aplicar dicha implementacién en mejora
de la productividad, realizando andlisis coherentes sobre los recursos humanos que
involucran la participacion dentro del proceso, donde los recursos representan el 47% de

eficiencia sobre tiempos improductivos.

AGUILAR, Juan (2015). “La implementacion sobre los estudios de trabajos para mejora
productiva en fabrica Silicon Technology S.A.C.” Proyecto en obtener grado ingeniero
industrial. Investigada por la Universidad Privada César Vallejo. Para estudio del trabajo
ayudara en realizar cambios en procedimientos de ensambles de aislador para la linea
Silicon Technology S.A.C. También se enfoca para reorganizar esas estaciones sobre
ensamble y estandarizar tiempos en todas las secuencias de los procedimientos.
Alcanzando como objetivo fundamental elevar la produccién para la fabrica Silicon
Technology S.A.C. Al lograr conseguir reducir tiempos muertos en horas de trabajos,
tiempos externos y eficientemente a los tiempos operativos. Incrementando la
productividad en unidades por hora, incrementando en 19% la produccion después de la
implementacién, en un 60% tiempo productivo. Los estudios e implementacion realizados
alcanzan el aumento productividad. (p.65)

La investigacion tuvo como objetivo principal el definir un nuevo método de produccion
mas practico, economico y eficaz, ademas de establecer el tiempo estandar en su linea de
produccion de calzado. A pesar de que la empresa se ha mantenido rentable en el tiempo,
lo ha hecho manejando sus procesos productivos de manera empirica. No se han
realizados estudios de tiempos ni se ha logrado la estandarizacion de sus procesos. La
conclusion mas relevante del estudio fue que se definié un nuevo método de fabricacion,
el cual tiene establecido el tiempo estandar, evidenciando la disminucion de los costos de

produccion y el incremento de la productividad.
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“La Propuesta de mejora en el proceso productivo de la linea
de confeccion de polos para incrementar la productividad de la empresa Confecciones
Sol. Tesis (Titulo de Ingeniero Industrial). Trujillo: Universidad Privada del Norte,
Escuela de Ingenieria (p.121). La investigacion realizada estd determinada en mejorar el
proceso productivo para poder incrementar la productividad en la empresa Confecciones
Sol; como objetivos especificos determinar situacion en que se encontraba la empresa,
disefiar una propuesta de mejora, con el uso de herramientas de ingenieria, tales como el
estudio de tiempos ademas del estudio de métodos, y la gestién de inventarios dentro de
la empresa”. El autor concluye que se logrd incrementar la productividad, asi mismo
indica que, se aplico satisfactoriamente la metodologia de estudio, para aumentar la
productividad. La presente tesis servira de guia para la aplicacion de las herramientas de

ingenieria ya mencionadas, con el fin de optimizar recursos

1.2.3. Antecedentes de la investigacion

La investigacion ejecutada dentro la fabrica que confecciona prendas vestir. Actualmente
no posee una estructura organizativa definida, falta estandarizar los tiempos en proceso
de produccién, procedimiento formal y documentado. Por esos factores se encuentran
inconvenientes dentro de la produccion de la prenda de vestir. El estudio de trabajo
realizara que los operarios conozcan ya prendan sobre los métodos que aplicaran en
mejora. Los movimientos dentro del proceso por parte de los operarios no son correctos,
contribuyendo a demoras innecesarias en la operacion. En finalidad no poder entregar la

produccion en el tiempo determinado.

1.3. MARCO TEORICO (TEORIAS RELACIONADAS AL TEMA)

Los fundamentos y criterios especificos estan relacionadas al problema dentro del area en
la empresa, las variables para la implementacion son: Los estudios de trabajos en
mejoramiento productivo.

1.3.1. Estudio de trabajo

Niebel, Benjamin y Freivalds. (2014). “El estudio del trabajo es el examen sistematico de
los métodos para realizar las actividades con el fin de mejorar un proceso de produccion
manteniendo normativas que incluyan una 6ptima utilizacion de recursos”. Por ello la
objetividad es la evaluacion de los procesos y tiempos utilizados en cada una de ellas.

Para buscar reducir trabajos innecesarios, en mejorar producciones.
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Por medio aplicativo del método en procesos, se logra economizar las materias primas,
maquinarias y recursos humanos, incrementando distribucion en el area, estabilizando
cadenas de suministros, desapareciendo retrasos inoportunos dentro de la industria, lograr
disminuir accidentes en el trabajo y realizando charlas motivadoras para todo el personal
técnico. Y de esa manera lograr valor agregado en la produccion, mejorar las
producciones y nivel de satisfacciones en recursos humanos seguridad y salud dentro del
trabajo. (P.550)
Niebel, (2014). El estudio del trabajo posee estos fundamentos primordiales:

v Ubicar el mejor método de realizar la tarea

v" Conocer el tiempo que tomara realizar el proceso.
Objetivos del estudio de trabajo

e En prosperidad en linea de trabajo en textil u servicios es poder estar siempre en

competencia.
e Obteniendo las capacidades en mejora de la productividad a menor costo.
e Capacidad diversificar procedimientos ineficientes y eficientes, con el fin de
solucionar.

Pasos fundamentales sobre el estudio del trabajo
A continuacidn, expresaremos los 7 pasos para un buen estudio de trabajo:
1. Seleccionar: Procesos evaluables
2. Registrar: recolectar datos del proceso elegido utilizando las técnicas mas
satisfactorias, para que asi sea mas fécil analizar.
3. Establecer: Aqui se desarrolla técnicas de gestion la cual se dan por los aportes de
todos los trabajadores de la empresa para asi poder realizar los procesos mas factibles.
4. Evaluacion: Los resultados obtenidos en la nueva metodologia se realizara
comparacion con el otro anterior. De esa mera definir los tiempos.
5. Definicion: La metodologia nueva, al tiempo correspondiente, se hace conocer a todos
los miembros del area a implementar de manera en tedricas y practicas.
6. Implementacion: Al implementar la metodologia nueva debe estar aceptada por todos
los operarios, teniendo en cuenta el tiempo establecido.
7. Control: La implementacion sobre las técnicas implementadas de los trabajos teniendo
en consideracion los resultados obtenidos y comparando si estamos en camino del
objetivo trazado. El estudio del trabajo tiene dos dimensiones principales que son: estudio

los métodos y medicion del trabajo.
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Roberto Garcia Criollo (2005). “Al estudiar los trabajos tienen diferentes conceptos
fundamentales: Para los estudios en métodos y la medida de los trabajos. Estos se
encuentran relacionados; al analizar la metodologia para disminuir los trabajos y el otro
se enfoca en disminuir los tiempos improductivos. Al determinar las normativas sobre
los tiempos en operacion efectuadas de formas perfeccionada ideada gracias al estudio de

métodos”. (p.20).

ESTUDIO DE METODOS

Acvuda simplificar trabajo e idear
métodos mas economicos de

ESTUDIO

DEL TRABAJO hﬂEiLO-

MEDICION DEL TRABAJO

Asvuda determinar el tiempo que se
toma en realizar el trabajo u tarea
asignada.

=" MAYOR
>

. PRODUCTIVIDAD

Figura 6. Estudio De Trabajo

Fuente: Elaboracion Propia

ETAPAS PARA ESTUDIO DE TRABAJO

v’ Preparacion: Escoger al personal y proceso para evaluar.

v" Ejecucion: Apuntar los procedimientos de evaluacion.

v" Valoracion: Tomar en cuenta sobre el tiempo promedio utilizado por parte del
personal.

v" Suplementos: Conocer correctamente el tiempo estandar, tiempos de
suplementos, donde ellos es fundamental para el operario por motivo de fatiga o
necesidades personales.

v" Tiempo Estandar: Son los tiempos utilizados en procedimientos que estan sujetos

en condiciones especificas.

1.3.2. Estudio de Métodos

Segun Kanawaty (1998). “Para estudiar sobre trabajo. “Se enfoca en establecer la forman
mas exacta en rendimientos de plan y el control eficaz en el area productivo”. En finalidad
de incrementar la produccion del area y empresa. No necesariamente realizan aportes
econdmicos”. Logrando resultados positivos dentro oficinas, comercios, laboratorios e
industrias auxiliares; realmente con minimo costo operacional y de facil aplicacion.
Tomando en cuenta las herramientas en investigacion mas relevantes. Siendo de

excelencia ante cualquier falla dentro la empresa. (p.67).
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La Organizacion del trabajo (1996). Los estudios de trabajos. “Es el registro y examen
criticos sistematicos de manera en ejecutar actividades”. Para poder realizar mejoras en
el area de dicha empresa. La medicion de trabajos, determina las formas de establecer los
tiempos que se toma un operario en realizar dicha actividad. Por ello la diferencia entre
estudios en metodologia y medicion es de trabajos, primero disminuye los trabajos, otro

disminuye los tiempos improductivos. (p.20)

SIMBOLOD REPRESENTA SIMBOLO REPRESEMNTA
N o indica demora en el desarrollo de los hechos:
indica las prinipales fases del proceso, metodo ~ ~
o ~ R ejemplo, trabajo pausado entre dos
o procedimiento. Es decir que la materiao N R
. . operacicnes sucesivas, abandono momentanso
OPERACION producto se modifica durante la operacién. ESPERA ~ ~ ~
de cualquier cbjeto que se necesite.
o ~ R R L indica deposito de una cbjeto bajo vigilancia
indica inspeccion de la calidad y/o verifiacion ~
de | tidad en un almacen donde se lo reciba o entrega
e la cantida
INSPECCION ALMACEMN mediante una forma de autorizacion
_________________________________________ PERMAMNENTE
|| cuando se dese indicar que varias actividades
indica el movimiento de los trabajadores, R _ _ _
son ejcutadas al mismo tiempo o por el mismo
materiales y equipos de un lugar a otro - N R
TRANSPORTE ACTIVIDADES operrio en un mismo lugar, como operarcion e
COMBIMNADAS inspeccion a una producto

1.3.3. Estudio de Movimientos

La OIT (1996).Los estudios en movimientos. “Se observar minuciosamente multiples
desplazamientos con el | cuerpo al ejecutar cada procedimiento. De esa manera depurar
movimientos innecesarios. Con el fin de encontrar métodos de trabajos mas sencillos y

comodos” (p. 93).

Para Kanawaty (1996). El diagrama analitico. “Expresada y presentada por un grafico de
sucesos fundamentales dentro de la ejecucion productiva. Especialmente en las
operaciones e inspecciones”. En razén comenta sobre el diagrama de operaciones, se
refiere al cuadro analitico. En la investigacion se toma en cuenta en Diagrama de Analisis

en procesos. (p. 86)
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Tabla 4. Analitico Para Procesos

Disgrams BT
Fioim rbmn. R = s u m & n
objeta A tividad Actuzl “Fropuasis Ecame=n &
Cparacion :
Transpora S
Espera
Actividad D
Imspecciin |:|
Almacenameento
Método:  sctus -
PropusEin Chistancia
Lugar Tiempo
Oyperarios)s) Costo
fehg Flm rﬂanu-_-:la olora
Compuesio  por Miater sl
fecha :
Aprobado por Total,
fecha -

Simbolo

Descripcion Caraded | Distsncia | Tiempa {:} D '::} D ? Ohservacionss

Toial.

Fuente: KANAWATY, George. Introduccion al estudio del trabajo. 4a. ed. Ginebra

DIAGRAMA BIMANUAL

Segun Garcia (1997). Para los diagramas bimanuales, también conocido como
“Diagramas de manos izquierdas y derechas”. La herramienta primordial donde se
representa los desplazamientos ejecutados manualmente. El objetivo del diagrama es
acortar los movimientos inapropiados, para poder usar ambas manos en la ejecucion del
proceso. También, se logra identificar detalles en los procesos a desarrollar. Se logra idea
soluciones en mejora del area. El desarrollo de la solucion es trabajos moderados

minimiza retrasos y fatigas de los operarios (p.20)

En elaboracion del Diagrama bimanual se tiene en consideracion lo siguiente:
< Conocer los procesos a desarrollar
«» Tener el control de registros en mano

« Registros de las simbologias
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< Recoleccion de piezas

< Se apunta los trabajos y también secuencias en procedimientos, utilizandos
simbologias utilizadas en los diagramas. En ello se adiciona mas

especificaciones.
A continuacion, aquellos tableros representan el nivel de control de los desplazamientos,

apunta secuencias con objetividad a encontrar oportunidad de mejoramiento en

procedimientos.

Tabla 5.Manual del Bimanual

Nivel de Clase Punto de Apovo Partes del cuerpo empleado
1 Nudillos Dedos
2 Mufiecas Manos + Dedos
3 Codo Antebrazo+Manos+Dedos
4 Hombro Brazot+Antebrazo+Manos+Dedos
5 Tronco Torzo+Brazo+Aniebrazo+Manos +Dedos

Fuente: OIT (1996)

Tabla 6.Manual del Bimanual en Niveles

Aspectos Basicos

MWiveles de Control (MWNo exclavyente en Cimivel)
o hay gue mbdrar
1 BATO Clon una maro

™o interesa el posicionamiento
TNo se cuenta con accesorios de asyuda

TNo hay gue mirar la actividad_maquodina. etc
Con las dos manos

2 MNIEIDITC Clon posicionarndento

Mlezcla de TTEMNLS

Hasw gue seleccionar

Has gue observvar con detalle
3 AT T Clon las dos manos v posicionamisentos
Hasyw que clasificar TTEMNIS

Fuente: OIT (1996)
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Tabla 7. Diagrama Mano Izquierda Y Derecha

Diagrama Bimanual
Diagrama Num. Resumen |
Area | Proceso: Actual |:| Propuesta: |:|
Operacion: ACTIVIDAD Actual Propuesta
M MD M MD
Analista: Operacion
Transpore
N° colada Fecha: Inspeccion
Espera
Compuesto por: Fecha: Almacen
TOTAL
Aprobado por: Fecha:

Descripcion Mano lzquierda

Descripcion Mano lzquierda

Total

Fuente: Quesaday Villa, (2007)
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Tabla 7. Tablero De Observaciones

FICHADE DHSERY AU FORMATO SR MOVIMIEN TS

i
Kin

FORMATUS SRUE MOV IENTUS

— 131 DIAGRAM14 DEAVALISIS DE FROCESD
. RAZON SOCL: ARTE TEXTILLATINDS 4 AL
RESLMEN:
ACIIVIDADY  [METACTUAL{MET MEJORADD | TIEMP)  DEFARTAMENTD:  [SECUIUN:
OPERALION AHEA IE PRODLCCION
[NSPECLIN
TRANSMIRIE O BSERVAIMIH: [ALESANDER BAUTISTA GARAYAR
DEMURA FECHA:
ALVACENALE [NDICATR
LAEN ———* METO: SCTLAL A
n

DESCRIPCIOY DEAUTTYIRADES

[1AD DE ACTIVIDAD MEIIRALR]

01DV

[MINUTON | OBSERY.

MINLTUS TOTALES

Fuente: Elaboracion Propia.
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1.3.4. Estudio de Tiempos

La investigacion en “Estudios de tiempos para la linea productiva. Es de importancia
saber y conocer los tiempos que se utiliza en cada proceso”. Logrando un control
equivalente en las secuencias, minimizando los tiempos improductivos, que no causan
valores agregados. Por ello esta informacion los informes observados, logra reducir

costos en lo consecuente aumenta lo productivo.

Para Niebel (2014). “Un buen estudio de tiempos se logra implantar tiempos con
estandares para la realizacion de procesos destinados a desarrollarse”. Se encuentra
enfocada a medida sobre los procesos a desarrollar, tomando en cuenta los desgastes
como fatiga, demorar por parte del operario, situaciones que no se pueden evitar (p. 35).
Ya realizada las mediciones de los tiempos dentro de la linea en pantalones de vestir. Para
poder conocer el tiempo necesario que invierte el operario dentro la linea de produccion.
En la actualidad el area de pantalones no posee tiempos determinados para cada secuencia
de actividades, por eso los operarios ignoran sobre ello. Al comentar ellos, se ven
interesados y dispuestos en aprender utilizar las herramientas que ayudaran mejorar las

ineficiencias del area.

Para Niebel (2014). A continuacidn, expresaremos los 7 pasos para un buen estudio de
trabajo.

Seleccionar: Procesos evaluables a mejorarse.

Registrar:datos de los procesos a evaluar..
Establecer: los aportes de todos los trabajadores para poder realizar los
procesos mas factibles.

T TITTy Evaluar: resultade obtenido con el uso del nueveo métado v
T e comparar con el metodo anterior

- Definir:Ya teniendo o nueve metodo definido presentar a
£ FROCEDIMIENTEE DE todo el personal para que pusda hacer aprendido en la forma

Implementar: nuevo método.
Controlar: La lpliulci&n del n'nﬂ-un.l-é-tudu.ié.minls
de trabajo siguiendo los resultados obtenidos ¥

siempre comparando si estamos en camino del
objetivo warado.

Figura 7. Pasos del Estudio de Trabajo
Fuente: Niebel (2014)
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Al desarrollar el determinado estudio de tiempos es realizado por el uso del cronémetro,
calculadora, tablas y formatos que ayudaran tomar en cuenta los procedimientos a
desarrollar. “El estudio se desarrolla con la finalidad de conocer los tiempos que se
emplearan en area para pantalon de vestir”. En la actualidad la empresa por la falta de
informacion estandarizada, siempre teniendo en cuenta los costos de produccion y asi
poder obtener procedimientos no eficientes dentro del area para aplicar el método idonea

para el desarrollo del érea.
Alcance sobre estudios en tiempo

Hoy en dia las industrias de bienes y servicios, se organizan de manera progresiva los
analisis de tiempo en cada proceso, ya siendo procedimientos basicos, donde es analizado
de manera coherente por el encargado de area. De esa manera tener que saber cudnto

tiempo se requiere para desarrollar cada proceso:

7
%

Conocer cantidad productiva del area.

O/
%

Seguir una secuencia de evaluacion

7
%

Saber en exactitud el tiempo invertido dentro de los procedimientos.

2
%

Establecer las operaciones a realizar

2
%

Hallar la eficiencia y eficacia
Valoracion y calificacion del ritmo de trabajo

Para Garcia (2005). “El calificar al personal es la manera de conocer realmente los
tiempos requerido hacer lo programado. Y que permitan ser y estar siempre en
competencia en el rubro laboral”. Logrando sobresalir de la forma de trabajo moderado,
y otra de manera al eficiente. (p.209). La realizacién de los trabajos moderados es mas
certera, porqué de esa manera podemos ver el desarrollo de los procesos real. Evitando

hacer muchos esfuerzos y evitando que el personal realice por beneficio.

Hoy en dia la metodologia se acepta a nivel mundial, porque ayuda conocer el
desenvolvimiento de parte del personal. Por ello los especialistas realizan analisis. De esa
manera la investigacion utiliza el sistema de Westinghouse de la siguiente manera: Al
evaluar al personal, se tiene en cuenta las siguientes: Habilidades, esfuerzos, condiciones,

consistencias (p.107-108).
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Habilidad Ezfusrzo

+0.15 A1 Superhabil +0.13 A1 Excesivo
+0.13 AT Superhzbil =012 Al Excesiva
+0.11 Bl Excelente =010 Bl Exczlente
+0.08 B2 Excelente =008 BZ Exczlente
+ 0.0G C1 Bu=sno =005 C1 Bu=sno
+ 003 c2 Busno =002 CZ2 Busno
0.0 D Promedic D00 D Fromedio
- 05 E1l Reagular - DD E1 Regular
- A0 E2 Reagular - DU0E E2 Regular
- s F1 Fobre - 012 F1 F'-::I:lre-

- 22 F2 Fobre - 017 F2 Pobre

Caondiciones Consistencia

+ 0.0G A Id=al = 0.0 & Ferfecta
+ 0003 B Excelente =003 =] Excelsnte
+ 002 iC Bu=na = 0.0l iz Buana
+ 0,00 D Promedio D00 D FPromedio
- 02 E Reagular - 02 E Regular
- o7 F Fobre - DD F F'-::I:lre-

Figura 8. Sistema De Valoracion Westinghouse

Fuente: Janania (2013)

Segun la OIT (2010). “En la toma de tiempo, medir las operaciones secuencialmente es
fundamental”. Para poder de esa manera alcanzar el objetivo de conocer valores y tiempos
reales a invertir. Estos son las herramientas necesarias para un buen analisis y toma de
tiempos:

¢ Crondmetros

% Tablas de observacion
+* Hojas de registros.
Para ejecutar un ideal desarrollo de toma en tiempo, tomaremos en cuenta esto:
a) Apuntar los procedimientos a ejecutar.
b) Hacer una secuencia para la metodologia a realizar.
c¢) Verificar de manera objetiva el método y movimiento a realizar. En la implementacion

utilizaremos el tablero del General Electric Company que nos ayudara conocer la

observacion de las etapas:
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Tabla 8. Ciclos De Observacion General Electric Company

TABLA GENERA ELECTRIC
Nimero recomendado

Tiempo de ciclo (minutos) de ciclos
0.10 200
0.25 100
0.50 (1]
0.75 40

1.0 30
2.00 20
2.00-5.00 15
S5.00-1 0000 10
10.00-200.040 B
20.00-40.00 5
40,00 o mis 3

Fuente: Niebel y Frievalds (2009)

d) Apuntar los tiempos determinados. Hay dos maneras de medir: Acumulativos vueltas

€n CCro.

e) Conocer la eficiencia del personal, el valor de su constante secuencia en la realizacion.
De esa manera se aprecia los niveles de escala de valores utilizadas 100-133, la 60-80, la

75-100 y la norma britanica 0-100.
f) Modificar tiempo observado en tiempo real.

g) Registrar los suplementos; refiriéndose suplementos a tiempo real, en finalidad de
conocer la secuencia de las operaciones. Se tiene en consideracion los suplementos sobre
descansos. También existe varios suplementos que mencionaremos en seguida:

Contingencias, politica en empresas.

Necesidades
Personales

Suplementos
Fijos

Fatiga

Suplementos por
Bisica

Suplementos
Descanso

— Totales
Tension v Esfuerzos Supl ]
- ——»

. \r'ariables . Suplementos por
Factores Ambientales Contingencias

Tiempo
Basicos

Suplementos por 1
razones Politica Contenido de

. de la Empresa Trabajo
Si Procede

Suplementos
Especiales | —

Figura 9. Calculo De Suplementos

Fuente: OIT (2010)
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CALIFICACION DE LA ACTUACION
Garcia Criollo, Roberto (2005). “Al calificar las actuaciones, podemos saber los tiempos
necesarios para que el personal realice su trabajo”. El personal normal es eficiente,
competitivo y altamente calificados. Ellos desarrollan su labor de manera efectiva, con

procedimientos y tiempos considerables.

Tabla 9. Calificaciones De Actuacion

HAESITLID A
Habili simuo
Excelents

Eusno
PA=ddic
Regular
FrA=l o
BN =Ts=1=1
ESFUE
Excesivo
Excelente
Busrno
Pl i
Raegulzr —
PrMalo —
Insuficienis —
OV D O
Busna
PMedia

Hb ]t

= o i T i Es la eficiencia para seguir unm
meEtodo dado Mmoo sSsujeto @ waraciddmn por
voluntad del operario

Ooloolooe

b
N
ololold=|<|alalal=(=| |<|<alalol==

o] oinlelia

Esfuerzo. Es la voluntad de crabajar,
controlable por =l goperario denmntro de los
lirmites imMmpuestos por la habilicdad.

i

o

o iciomes. Son aguellas condiciones
(luz, wventilacidn., calor) gue afectan
dnicamente al operario v mno la operacicrn.

mE[ (emamaa (awmememn

0@ Pmen

0
0
i
!
m
i
>

|

“— i . Son los valores de tiermpao
que realiza =l operador gue Se repiten an
forma constante o inconstante .

Busna
PA=cdi=
PrAz=l=

+

o
clele
clolo
el

Fuente: Garcia Criollo, Roberto. (2005)

Tabla 10. Factor De Calificacion

Factor de Calificacion

Procesos ~ ;
(Sistema Ywestinghouse)

Habilidad = Busamno{ i) = -+ 0.0

Confeccion de Pantalones Esfucsrzo = Bueno ( Ce) = + 0,02
C1.06) Condiciones = Regular (E) = - O.03

Consistencia = Bueno (C) = + O.01

Factor de actuacion = 1.00

Expresa las calificaciones realizadas en las actividades durante el proceso productivo. Se

logra evaluar el tiempo los tiempos normales y también los estandares”.

Tabla 11. Suplementos Utilizados

Procesos Suplemeaentos

Suplementos constantes = 9%
Confeccion de los Peso lewvantado o fuerza ejercida (7. S50kg) = 296
Fantalones _ I .
Trabajos de precision o fatigosos = 2 9%
(15%a) _

Froceso bastante complejo = 1%
Trabajo bastante Mondtona — 19

Expresa calificaciones de suplementos utilizados en la linea productiva”. Los
suplementos repetitivos se refieren a las necesidades fundamentales por parte de los
operarios (5%) y los suplementos basicos por fatiga (4%). Ello es de importancia para un

buen desarrollo y trabajo normalizado.
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TIEMPO ESTANDAR

Para Meyers (2000). Al determinar el tiempo estandar de los procedimientos productivos,

se realiza las estaciones de trabajos de la siguiente manera:

¥" Operario altamente eficiente
v" Realizacidn de proceso a tiempo constante

v Realizar trabajos especificos, respetando la metodologia.

Al tomar tiempos estandares, primero se tiene que analizar los procedimientos. Si los
tiempos varian demasiados, se tiene que realizar analisis mas minucioso y de esa forma

saber el tiempo que se requiere.

Para Render y Heizer (2014). Los tiempos estandares, “Es considerado como los tiempos
totales de la produccion”. Se dice que los estandares son la reduccion de los tiempos
normales. Donde se encuentran suplementos de necesidad personal como: Existencias

dentro los trabajos y fatigas.

Tiempo norrmal total

Tiempo estandar =
P 1 — Factor de suplemento

Para: Los tiempos normales, son ejecutados por el personal en tiempos normales. Por

ellos a continuacidn se expresa:

[Tiempo normal = media de los tiempos x factor de calificacién |

Al medir el tiempo. “Los tiempos promedios en base a todo el tiempo realizados durante

la evaluacion de los procesos”.
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Al determinar los tiempos estandares, ejecutamos los tableros que cooperan en la medicioén tiempos necesarios, para poder permitir resultados

oportunos.

Tabla 12. Ficha De Observaciones Para El Estudio De Tiempos

ESTUDIO DE TIEMPOS
EMPRESA:ARTE TEXTIL LATINO S.A INDICADOR
OBSERVADO POR: ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR
DEPARTAMENTO: DEPARTAMENTO DE PRODUCCION TS = Tiempo Normal Total
PROCESPROCES ELABORACION DE PANTALON DE VESTIR EEEE——
INSTRUMENTO-UNIDAD: CRONOMETROS MINUTOS FECHA: MAYO-JUNIO 1-Factor de Suplemento
CICLOS RESUMEN

ELEMENTOS: 2 3 5 6 7 9 3T Tp Fc F.SUPL.
Realizar pliegues en pieza delantero 00:00:55 00:00:54 00:00:52 00:00:50 00:00:50 00:08:37 0:00:52 1.06 15%
Pegar y pespuntar los bibos 00:00:45 | 00:00:46 00:00:50 00:00:46 00:00:45 00:07:53 0:00:47| 1.06 15%
Encintar bolsillo delantero 00:00:22 | 00:00:20 00:00:24 00:00:21 00:00:20 00:03:43 0:00:22 1.06 15%
Pespuntar bolsillos delanteros 00:01:48 00:01:52 00:01:52 00: 45 00:01:52 00:18:07 0:01:49] 1.06 15%
Remallar delantero 00:00:52 | 00:00:48 00:00:50 00: 00:00:56 00:08:38 0:00:52 1.06 15%
Realizar pinzas posterior 00:00:52 00:00:48 00:00:52 00:00:50 00:00:50 00:08:25 0:00:51 1.06 15%
Preparado de tiras de presillas 00:01:54 | 00:01:56 00:01:54 00:02:00 00:01:52 00:19:20] 0:01:56) 1.06 15%
Coser bibos y presillas 00:00:48 | 00:00:52 | 00:00:46 | 00:00:50 00:00:52 00:00:48 00:08:14 0:00:49| 1.06 15%
Fusionar bibos 00:00:25 | 00:00:30 | 00:00:28 | 00:00:30 00:00:26 00:00:26 00:04:40| 0:00:28 1.06 15%
Pegar bibos y picar 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:01 00:01:02 00:01:04 00:10:16| 0:01:02| 1.06 15%
Cerrar costados v entrepiernas 00:00:45 00:00:52 00:00:48 00:00:50 00:00:50 00:00:50 00:08:12 0:00:49| 1.06 15%
Pegar y pespuntar gareta 00:01:02 00:01:04 00:01:00 00:01:00 00:01:04 00:01:00 00:10:20 0:01:02 1.06 15%
Pegar cierre y gareton 00:01:10 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:15 00:01:10 00:01:04 00:11:21 0:01:08 1.06 15%
Pegar forro de pretina 00:01:02 00:01:05 00:01:00 00:01:04 00:01:04 00:10:22 0:01:02 1.06 15%
Planchar forro de pretina 00:00:42 | 00:00:40 | 00:00:38 | 00:00:40 00:00:38 00:06:32 0:00:39) 1.06 15%
Coser basta y recubier 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:56 | 00:00:55 00:00:55 00:09:06 0:00:55 1.06 15%
Union y costura de cintura 00:00:48 00:00:50 00:00:48 00:00:46 00:00:46 00:07:51 0:00:47 1.06 15%
Realizar costura de ojal 00:01:02 | 00:01:05 00:01:00 | 00:01:04 00:01:04 00:10:19| 0:01:02| 1.06 15%
Pegar boton y etiquetas 00:00:35 00:00:40 00:00:38 00:00:40 00:00:45 00:06:46] 0:00:41 1.06 15%
Inspeccion de la prenda 00:01:45 | 00:01:52 00:01:50 | 00:01:48 00:01:45 00:18:02 0:01:48| 1.06 15%
Trasladar los pantalones_al irea acabado y empaquetado 00:01:40 | 00:01: 00:01:47 | 00:01:48 00:01:48 00:18:00 0:01:48 1.06 15%
Poner las confecciones realizadas sobre la mesa. 00:00:50 | 00:01 00:00:50 | 00:00:52 00:00:48 00:07:41 0:00:46| 1.06 15%
Verificar las confecciones realizadas de cada pantalon 00:00:50 | 00:00:56 | 00:01:00 | 00:00:50 00:00: 00:00:55 00:09:02 0:00:54 1.06 15%
Corte de hilos sobresalidos. 00:00:25 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:20 00:00:20 00:00:20 00:03:35 0:00:21 1.06 15%
Planchados. 00:00:40 | 00:00:45 | 00:00:47 | 00:00:46 | 00:00:42 | 00:00:40 | 00:00:45 00:00:42 | 00:00:40 00:07:07 0:00:43 1.06 15%
Doblado de pantalones 00:00:20 | 00:00:15 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:18 | 00:00:20 00:00:20 | 00:00:22 00:03:15 0:00:20| 1.06 15%
Etiquetado y Empaquetados. 00:01:00 00:01:04 00:01:00 00:01:05 00:01:00 | 00:01:04 00:01:02 00:01:04 | 00:01:00 00:10:19] 0:01:02 1.06 15%
Producto Terminado 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:42 | 00:00:45 | 00:00:40 | 00:00:46 | 00:00:44 00:00:45 | 00:00:50 00:07:37 0:00:46] 1.06 15%

TIEMPO NORMAL TOTAL
TIEMPO ESTANDAR

Realizado: Investigador 2019.
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1.3.5. Productividad

Segun Prokopenko (1989). “La productividad se interrelaciona con los productos logrados,
en funcién productiva, servicios y recursos usados, de esa manera conseguir”’. También es
definido como el empleo efectivo de recursos (p. 22)

Para Gutiérrez (2009). “Productividad es desarrollar procesos utilizando recursos minimos
u necesarios para lograr incrementar los resultados”. Por eso se subdivide en: Eficiencias y
eficacias. El primero [...] se enfoca en economizar el recurso de uso. Ya sea a referirse
(disminuir tiempo, demoras, imperfecciones y etc.). El segundo [...] se encarga de alcanzar

y lograr los objetivos proyectados. (p.421)

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Nos basaremos por lo expresado Gutiérrez, Ya que nos enfocamos en conseguir resultados,
utilizando los mismos recursos. Logrando maximizar resultado (aumento productivo en
pantalon)

1.3.6. Eficiencia

Para Chiavenato (2004). “Para poder alcanzar productividad exitosa, tienes que hallar

maximizar resultados”. Utilizando minimos recursos (p.133).

Nuevamente Garcia (2011). Para hallar las eficiencias en funcion de los tiempos. “Siempre
estara relacionado los tiempos programados y tiempos utilizados para la ejecucion de los

procesos productivos. Ellos son esenciales en las eficiencias logradas. (p.22).

Eficiencia=Tiempo Programado = 100D %%
Tiempo Utilizrado

1.3.7. Eficacia
Para Gutiérrez (2009). “En la eficacia las secuencias de los procesos proyectadas son
ejecutadas y los objetivos son alcanzados. Logrando incrementar resultados. También se

busca disminuir producciones defectuosas. (p.12).

Para Garcia (2011). Para hallar la eficacia en funcion productiva. Se enfoca en lograr lo
proyectado u programado. La interrelacion entre produccidon logradas y produccion

programadas para alcanzar con objetividad excelentes resultados. (p. 17).

Eficacia = Produccion Lograda -~ 3op94

Produccion Programada
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1.4. FORMULACION DEL PROBLEMA
1.4.1. Problema general
v (De qué manera la aplicacion de estudio del trabajo mejorara de la Productividad en
el proceso de la linea de confeccion de Pantalones en la empresa Arte Textil Latino
SA, 2019?
1.4.2. Problemas Especificos
v' ;De qué manera la aplicacion de estudio del trabajo mejorara la eficiencia en el
proceso de la linea de confeccion de Pantalones en la empresa Arte Textil Latino SA,
2019?
v' (De qué manera la aplicacion de estudio del trabajo mejorara la eficacia en el proceso
de la linea de confeccion de Pantalones en la empresa Arte Textil Latino SA, 2019?
1.5 JUSTIFICACION DEL ESTUDIO
La competitividad entre las industrias es mas fuerte. Por ello es fundamental hacer analisis
de mejoras en los procedimientos de los productos. Ya que las industrias deben tener en

cuenta el alto nivel de competencia.

1.5.1 Justificacion Econéomica

El proyecto realizado se enfoca a favor de las industrias, porque por ello al ejecutar
aplicacion de estudio de los procedimientos logra mejorar la produccion. Hacer minimizar
materias, de tal manera hacer que el personal se encuentre comprometido en todo lo

proyectado.

1.5.2 Justificacion Técnica

La investigacion permite la evaluacion adecuada para todo el personal en el proceso de
ejecucion, los periodos de retrasos. También en los tiempos no productivos. Saber reducir
mermas dentro del area y de esa forma depurar desplazamientos innatos y redundantes dentro
los procesos, para asi alcanzar niveles productivos.

1.5.3 Justificacion Social

Los estudios de trabajos en cuestion de seguridad, evalua la situacion real del ambiente. Para
condiciones correctas del personal. Y asi poder disminuir tiempo y desplazamientos
inapropiados. También evitando inconveniencias, de lo contrarios enfocarnos en obtener

productos con alto nivel de calidad.
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1.6. HIPOTESIS
1.6.1. Hipétesis general
< La Aplicacion de estudios del trabajo mejorara la productividad del proceso de la

linea de confeccion de pantalones en la empresa Arte Textil Latino SA-2019.

1.6.2. Hipotesis especificas
« La Aplicacion de estudio del trabajo mejora la eficiencia del proceso de la linea de

confeccidn de ropa en la empresa Arte Textil Latino SA-2019.

< La Aplicacion de estudios del trabajo mejora la eficacia del proceso de la linea de

confeccion de ropa en la empresa Arte Textil Latino SA-2019.

1.7. OBJETIVOS
1.7.1. Objetivo general
v" Determinar de qué manera la aplicacion de estudios del trabajo mejorara la
productividad en la linea de produccion de pantalones de la empresa Arte Textil
Latino SA-2019.
1.7.2. Objetivos especificos
v" Determinar el incremento de la eficiencia de resultados, mediante la aplicacion de

Estudio del trabajo en linea de produccion de Arte Textil Latino SA, 2019.

v" Determinar el incremento de la eficacia de resultados, mediante la aplicacion de

Estudio del trabajo en linea de produccion de Arte Textil Latino SA, 2019.

33



II. METODO
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2.1. DISENO DE INVESTIGACION

El proyecto desarrollado es de investigacion aplicable, con enfoques cuanticos y de disefos
experimentales.

2.1.1Tipo de Investigacion

“La investigacion, logra conocer los efectos de evaluaciones
especificas”. Ello aplicativo, porque permite realizar modificaciones dentro del area de
implementacién. Realizando el uso de los equipos necesarios, para obtener como
consecuencia efectividades para las demas areas.
Esta implementacion es cuantitativa por el uso, recopilacion para analizar informacion
obtenida.

v" Por finalidad: Aplicativa por el logro de soluciones proyectadas. También de
estudios de longitud, ya que los datos logrados antes y después en implementacion
del Estudio del trabajo.

v Por naturaleza: Es cuantativo, por el uso de informacion reales y numérico donde
se logra comprobar las hipotesis.

2.1.2. Nivel de Investigacion
Trabajo de enfoque explicativa, para saber e investigar sobre los motivos de la problematica.
Para ejecutar con sabiduria ante las soluciones posibles. Y alcanzar altos niveles productivos

en empresa productiva.

Enfoque de Investigacion

La investigacion desarrollada es cuantitativa, porque se adjunta informacion real para poder
evaluar las hipodtesis. Y asi medir de forma estadistica, para conocer los comportamientos
presentes.

Para Hernandez, Fernandez y Bautista (2006). “Al adjuntar informacion significativa se
logra evaluar la hipdtesis, apuntando de forma numéricamente la cantidad de lotes y

clientelas” (p. 850).
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2.1.3. Diseiio de Investigacion.

Para Hernandez (2008).”La implementacion sobre estudios del trabajo es experimental”. En
consiguiente evaluar las actitudes del personal en el desarrollo productivo. [Variable
dependiente]. Aqui podemos apreciar el pre y post de la implementacion ejecutada por el
Estudio del Trabajo [X],

El disefio de la investigacion va de la siguiente manera:

L] Oa1 > o2

o1 ] x=esTiraurc | o2
PRE-PRUEBA | — 1 POST-PRUEBA

G: Cantidad Global

O1: Produccioén antes de la implementacion

02: Produccion después de la implementacion

X: Aplicacion de Estudio del trabajo

Ejecutado por capacidad de medicion de experimento, donde se realizd el antes y después
ante la problematica.

Alcance Temporal del Diseiio de la Investigacion

La investigacion es de nivel longitudinal, por su recoleccion de informacion por la variable

independiente como dependiente por medio de los tiempos y periodo determinados.

2.2. VARIABLES, OPERACIONALIZACION

2.2.1 Variable Independiente: Estudio del Trabajo
La OIT (1996). “Para estudiar el método de trabajo. El registro y examen criticos
sistemdticos para manera en la realizacién de los trabajos, que establecen las mejorias en
dicha fabrica u linea”. Tiene una relacion con la medicioén de trabajos, implementacion de
procedimientos en la determinacion de los tiempos para los operarios en la realizacion de los
trabajos. Los estudios en método y medicion de trabajos, el primero enfoca en disminuir la

carga de trabajos. El segundo logra analizar los tiempos improductivos. (p.19)

Kanawaty (1998). “Al estudiar los trabajos de forma exactas estableciendo las normativas
en rendimientos sobre como planificar y controlar eficazmente la productividad en una
empresa u linea productiva, fabrica o instalacion, donde solo hubo un minimo o casi nada en

inversion monetaria”. (p.22)
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Dimension 1: Estudio de Movimientos

La OIT (1996). “Al analizar minuciosamente los multiples movimientos al desarrollarse los
trabajos determinados. En alcanzar la objetividad necesaria para dividir los trabajos en todos
sus elementos basicos y analizar cada uno de ellos tratando de eliminar o simplificar sus
movimientos, con la finalidad de buscar un método de trabajo que sea mas facil y mas
econdmico” (p. 93).

Segun Palacios (2009). “Los estudios en movimientos, hoy utiliza para la toma de los
tiempos, en materia de andlisis”. El estudio realizado, se proyecta de la siguiente manera en
mejora y contribucioén en solucion de los problemas encontrados en area a implementar.

(p.268)

# de Operaciones gque Agregan Valor
w =

# de Operaciones Totales

Apreciamos: “El ntimero de operaciones que agregan valor, como secuencias que es
realizada de manera especifica dentro de la linea de pantalones”. Y las operaciones totales,
es toda la secuencia del proceso realizado en el area. Se entiende también que son
operaciones que agregan valor y no agregan valor. Por ello utilizamos el diagrama de

actividades del proceso y bimanual.

Dimension 2: Estudio de Tiempos

Para Render y Heizer (2014). Los tiempos estandares, “Es considerado como los tiempos
totales de la produccion™. Se dice que los estandares son la reduccidon de los tiempos
normales. Donde se encuentran suplementos de necesidad personal como: Existencias dentro

los trabajos y fatigas.

Tiempo normal total
1 — Factor de suplemento

[Tiempo estandar =

Para: Los tiempos normales, son ejecutados por el personal en tiempos normales. Por ellos

a continuacion se expresa:

[Tiempo normal = media de los tiempos x factor de calificacién |

Al medir el tiempo. “Los tiempos promedios en base a todo el tiempo realizados durante la

evaluacion de procedimientos”.
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2.2.2 Variable Dependiente: Productividad

Para Gutiérrez (2009). “En la productividad se utiliza minimizando recurso y de esa manera
lograr incrementar los resultados.” Por eso se subdivide en: Eficiencias y eficacias. El
primero [...] se enfoca en economizar el recurso de uso. Ya sea a referirse (disminuir tiempo,
demoras, imperfecciones y etc.). El segundo [...] se encarga de alcanzar y lograr los

objetivos proyectados. (p.421)

Productividad = Eficiencia x Eficacia

Dimension 1: Eficiencia
Finalmente Garcia (2011). Para hallar las eficiencias en funcion de los tiempos. “Siempre
estard relacionado los tiempos programados y tiempos utilizados para la ejecucion de los

procesos productivos”. Ellos son esenciales en las eficiencias logradas. (p.22).

Eficiencia=Tiempo Programado X 100%

Tiempo Utilizado

Dimension 2: Eficacia
Para Garcia (2011). “Para hallar la eficacia en funcioén productiva. Se enfoca en lograr lo
proyectado u programado”. La interrelacién entre produccion logradas y produccion

programadas para alcanzar con objetividad excelentes. (p. 17).

Eficacia = Produccion Lograda ¥ 100%

Produccion Programada
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Tabla 13. Matriz De Operacionalizacion De Variables

Realizado: Investigador 2019.
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VARIABLES DEFINICION CONCEPTUAL DEFINICON OFERACIONAL DIMENSHINES INDICADORES ESC.
R
VARIABLE [NDEPENIMENTE ) _ Estudio de X= Nro.Operaciones que agregan valor A
Para Niebel (2014). E= analizar las secuencias de :iﬂ wmam:.m : ::l ::ﬂim Movinentos Z
ESTUDIO DEL TRABAJO actividades con el fin de mejorar un proceso de | Lo amb;fu:mﬁm;h Nro.Operaciones totales g
I mant o tvas ~ que aplicacién de mejoras en estaba
mcluyan una optima utilizacion de 1eCUrsos. | jepercusion de estos cambios de estodio d¢ | pynudio de R
Para buscar reducir trabajos i i0s parala | tempos T T5=Tiempo Normal Total
mejora de la productividad. e [-Factor de Suplementos ;
0
N
R
Segim Gutherrez (2009).La productividad idénea ¢s utilizar Eficiencia L A
los recursos de maners comects(minimizando recursos) para La productividad describe b capacidad Eficiencia ?&mﬁi X 100% 7
alcanzar manimizar los resultados Porello sedivide dos de b produccicn, ya que & un indicador 1empo Utilizado 6
VAKULE DEPENDENTE componentes fimdamentales. La eficiencia v I eficacia.La que nos ayuda a verificar que tan N
primera oplimiza el uso de ks recursos,donde implica reducir eficients y eficaz son los trabajadores
tiempos,recursos, logrando evitar muproducciones. Mientras b durante b produccion.
eficacia se basa en ¢ grado de actividades previstas a realizar = i .
¥ los resultados planeados ha lograr(p. 79) . Eficacia Prodm:‘;un Lo X100% R
PROCUCTIVIDAD Eficacia 161 Programada A
z
0
N
Levenda de Matriz Operacional
EAI=Nro.0p.Ag V /Nro.Op.T ET =Ts=Tut/1.Fs
EFEA=T.pT0*100% EFAA=PLPp*100%




2.3. POBLACION, MUESTRA Y MUESTREO

2.3.1 Poblacion

Para Valderrama (2014). “Al desarrollar en implementacion dentro de la empresa, ya
considerando que lo que engloba la medicion de los variables, para cada desarrollo de
procedimientos de forma general”. (p.150).

El desarrollo productivo de la investigaciéon se estd efectuando dentro del tiempo
determinado que son dos meses. Ello es referente a la observacion realizada en mejora
obtenida por la implementacion Por Arte textil Latino SA. Tener en consideracion que los
primeros 30 dias servira para la toda de informacion y los 30 dias después conocer los valores
mejorados.

2.3.2 Muestra

segin Valderrama (2014). “Para tomar las muestras, se tienen en consideracion la
conformacion de los existentes de manera global”. Es por ello se logra conocer las cualidades
de la existencia dentro del area. (p.184). Se dice que las existencias elegidas por medio de
las observaciones de la investigadora. Ya conociendo la capacidad productiva durante el
periodo de implementacion.

Unidad de medida
La implantacion es realizada dentro del area de pantalones Arte Textil Latino SA-2019.

2.3.3Muestreos
Para la investigacion es no probabilistico —basado con intencionalidad y de conveniencias,
aplicable dentro del 4rea. Caracterizada por esfuerzos realizados.
Para Arias (2006). “Los muestreos intencionales, son seleccionadas de forma en criterio y
juicio establecido dentro de la investigacion” (p.120)
2.3.4. Criterio de Inclusion/ Exclusion
Durante la implementacion del estudio de trabajo es realizada en jornadas laborables.
2.4 TECNICAS E INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS, VALIDEZ Y
CONFIABILIDAD
En tomas de datos para la investigacion cientifica, es realizada por observaciones,
cuestiones y monitoreos.
2.4.1 Técnicas e Instrumentos de Recoleccion de Datos
Para Fernando (2015). “Las observaciones, es visualizar los procesos a desarrollar en tiempo

real” (p.54).
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2.4.2 Instrumentos de recoleccion de datos
Las fichas de observaciones: Para Herrera (2011). “Estas herramientas es utilizados para
facilitar la toma sobre datos dentro del area”. Ello es fundamental para evitar registrar datos
necesarios. Siempre debe estar a disposicion constante. (p.143).

INSTRUMENTOS:

+ Cronémetros
+« Tablas de observacion
* Hojas de registros.
2.4.3. Validez y Confiabilidad
Para Hernandez (2010). “En valoracidn serd representada por expertos en la materia. Al
realizar ayuda verificar sobre las dimensiones de los variables”. El factor de confiabilidad
representa el nivel de integracion de las variables y sobre los items para dimension (p. 20).

Ello sera analizado por los expertos de la materia.

2.4.4. Confiabilidad del Instrumento de medicion

Nuevamente Hernandez (2010). “Es calculada, evaluada los instrumentos en mediciones,
dentro de ellos se utilizaron diversos instrumentos. Teniendo en cuenta el nivel de valoracion
para diversos variables. Donde la confiabilidad es demostrada por escalas”. (p.20).

2.5. METODOS DE ANALISIS DE DATOS

Al realizar toma sobre datos y para ello se aplicara las técnicas cuantitativas, porque los datos
son de forma numéricos. Teniendo en cuenta su hipotesis representada. Es de fundamento

mencionar que los datos obtenidos pasaran por la programacion estadistico SPSS version 23.

2.5.1. Analisis descriptivos:
Juarez (2002).Para analizar mencionado, logra ordenar los datos de manera adecuada y de
esa manera facilitar la interpretacion de las cualidades de la muestra. Ello es expresado por

tablas, graficos y el andlisis de estadisticos y parametros (p. 4).
2.5.2. Analisis relacionados con las hipoétesis:

Nuevamente Juarez (2002). La metodologia que engloba todo, utilizando solo una muestra,

logrando estimar y comprobar las hipétesis (p. 8).
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Contrastacion de las Hipotesis

Para Gonzales (2011).La realizacion de evaluacion de hipdtesis es determinada por las
muestras en totalidad. Al realizar las pruebas de hipotesis existen dos afirmaciones: La
hipotesis del investigador (se identifica como H1), la hipotesis nula (se identifica como HO).
Definicioén Variables

Al analizar los datos, se utiliza técnicas cuanticas, porque dichos datos son representados en
numérica. Los andlisis estan ligados por hipotesis, ello debe estar verificado y expresado en
el estudio

HO: “El estudio del Trabajo no logra incrementar productividad para el area pantalones
planta produccion de dicha empresa.”

H1: “El estudio del Trabajo logra incrementar productividad para el 4rea pantalones planta

produccion de dicha empresa”.

JUICIO DE EXPERTOS

Para Valderrama (2014). Para los analisis minucioso y juicios por parte de los expertos en la
materia, posee magnificos puestos de vista y criterios sobre un proyecto en implementacion,

con el fin e interrelacionar preguntas y los indicadores. (p. 198).

A continuacion, se representa de manera conjunta los criterios por parte de los tres expertos

en la materia:

Tabla 14. Criterio Expertos

Nro. | Apellidos y Nombres de Pertinencia Relevancia Claridad
los Expertos
1 Vilela Romero, Luis Alberto Si Si Si
2 Diaz Dumont, Jorge Rafael Si Si Si
3 Davila Laguna, Ronald Si Si Si

Fuente: Elaboracién propia.
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2.6. ASPECTOS ETICOS
Al desarrollar las investigaciones de forma certera, con uso de bibliografias y fuentes de
autores reconocidos. De esa manera resaltando la mencion de cada autor. En consiguiente la

documentacion y veracidad por parte de los resultados logrados.

2.7. DESARROLLO DE LA PROPUESTA

2.7.1. Situacion actual de la Empresa Arte Textil Latino S.A.

2.7.1.1. Generalidades de la Fabrica

La fabrica de prendas de vestir Arte Textil Latino SA. En la actualidad se encuentra liderando
en el rubro textil y manufactura, alcanzado niveles progresivos en servicio para las modas,
disefios y acabados de excelencia. Pero también existen inconvenientes dentro de ello como
lo siguiente: no posee una estructura organizativa definida, falta estandarizar los tiempos en
proceso de produccion, procedimiento formal y documentado. Y como resultado de ello los
tiempos improductivos, produccion con errores, elevados precios, etc. Ello son causas para
la improductividad en funcién area dicha area productiva.

TOS DE LA EMPRESA:

Razén Social: Arte Textil Latino S.A.

RUC: 20502725328

Reconocimiento Legal: Microempresa.

Representante Legal: Diaz Nufiez, Jaime

Actividad Economica: Actividades de Produccion Textil.

Localizacion

Pais: Peru

Provincia, Ciudad y Distrito: Lima, Santa Anita

Direccién: Calle Mineria Nro. 375 Urb. Los Ficus. (A Lado de RENIEC Santa Anita, Departamento de
Lima, Santa Anita)

Figura 10. Localizacion Geografica De La Empresa Arte Textil Latino S.A

Fuente: Elaboracién propia.
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Misiones:
¢ Confeccionar los productos determinados (Pantalones)con alto nivel en calidad,
logrando satisfacer al cliente final, de esa manera logrando el incremento econémico
de la empresa.
% Hacer que nuestros colaboradores puedan sentir estabilidad en sus labores y también

identificarse con lo proyectado en el area.
Vision
«» Para el 2020, encontrarse internacionalizarse por su calidad en el aspecto textil, el

método cooperara para realizacion trabajos, logrando diferenciarnos sobre el nivel

en calidad, eficiencia y confiabilidad en nuestras prendas.
Valores de la empresa

K/
5

*

Responsabilidad: Lograr desarrollar trabajos encomendados para el periodo
determinado, logrando el compromiso por cada uno de ellos.

¢ Innovacion: Tener siempre la capacidad de creatividad en beneficio de la empresa.

7
%

Jornada compartido: Capacidad para trabajar en grupo y poder alcanzar los objetivos

,proponiendo mejorias y soluciones para la empresa.

2.7.1.2. Estructura Organizacional
La fabrica Arte Textil Latino SA. Esta conformada por cinco dreas que mencionaremos a
continuacion: Administracion, Marketing, Recursos Humanos, Produccion y Almacén. En

la investigacion, el objetivo de estudio estd enfocado en la linea productiva.

A continuacion, en la figura se detalla como esta conformada la estructura de empresa, desde

la gerencia hasta cada una de las areas.
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Figura 11. Organizacion Estructural De La Empresa

Realizado: Investigador 2019.

na

Figura 12. Organigrama Global Del Proceso De Pantalén
Realizado: Investigador 2019.
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2.7.1.3. Determinacion y Analisis de los procesos productivos
Al realizar los procedimientos dentro del area productiva. “Para implementacion tiene como
objetivo saber sobre la manera mas adecuada de alcanzar lo proyectado dentro del area”.

Siempre enfocados en lograr incrementar la productividad.

Podemos apreciar que existe gran cantidad de reprocesos y productos que no cumplen con
las especificaciones técnicas como: puntadas saltadas, demoras en confeccion de los
pantalones de vestir. En seguida, se logra describir las secuencias realizadas en fabricacion

de la prenda de vestir, desde el abastecimiento de materia prima hasta su almacenamiento.
Recepcion y almacenado de materia prima

En la empresa se trabaja con tela nacional e importada, tanto la recepcion y almacenado se

separa en un lugar especifico cerca linea cortes.
Traslado de la materia prima linea corte

Los materiales son trasladada del ambiente almacenamiento al area de corte, esta actividad
se realiza en hombros, es decir el operario hace uso de la fuerza para cargar los rollos de tela
equivalentes a 120 kg cada uno, el traslado es ejecutada por un operario, que posteriormente
realizara el tendido de la tela para posteriormente ser disenado el modelo requerido teniendo

en cuenta los modelos y las tallas segin sea el requerimiento.

Corte

En el area, en primera instancia se realiza una inspeccion de la tela antes de ser extendida y
proseguir al corte, para poder obtener las piezas necesarias para los modelos y tallas de
pantalones del lote para producir. Antes de proceder a la entrega de las piezas cortadas a la

siguiente area, se realiza una inspeccion de las mismas.
Area de confeccion

Al realiza la unién de las piezas de la tela, especificamente de la pretinera y los bolsillos, en
donde se unen y se cosen de acuerdo al modelo, para lo cual se ayuda de un conjunto de

maquinas tales como remalladora, recta, plana, entre otras.
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Figura 13. Confeccion de pantalones de vestir

Realizado: Investigador 2019.

2.7.1.4. Diagrama del proceso de fabricacion del pantalon vestir

Mediante el uso de diferentes diagramas se detalla con mayor claridad el proceso de
fabricacion del pantalon, entre los diagramas se podran encontrar el dop, por cual nos dara a
conocen una informacién general del respectivo proceso; también se encontrara el dap por
cual nos brindar4 la forma mas detallada la secuencia ordenada de operaciones, inspecciones,
transporte, demora y almacenamiento durante el proceso de produccion del pantalon.

Realizamos toma en tiempos de los procesos a evaluar. Por medio del dap. A continuacion

T Arte DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
| Teelil
Latino

RAZON SOCIAL: ARTE TEXTIL LATINO S.4 RUC:
RESUMEN:
ACTIVIDAD MET ACTUAL MET.MEJORADO |[TIEMPO DEPARTAMENTO: PROCESO DE ELABORACION PANTALON DE VESTIR
OPERACION 25 AREA DE PRODUCCION
INSPECCION 2
TRANSPORTE 1 OBSERVADOR: IA[,EXAN“FR BAUTISTA GARAYAR
DEMORA o FECHA:
ALMACENAJE (1] INDICADOR
TOTAL 28 e = METODO: ACTUAL
Nro. TIPFO DE ACTIVIDAD MEJORADO
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES D —) I 2 W |[raunuTos OBSERV.
1 i i en pieza = 00:02:25
2 Pegar y pespuntar los bibos 00:01:12
3 Encintar bolsillo delanterc 00:00:28
4 Pespuntar bolsillos oS
5 Remallar delantero
[ Realizar pinzas posterior
7 Preparado de tiras de presillas
F) Coser bibos y presillas
) Fusionar bibos
10 Pegar bibos y picar
11 Cerrar costados y entrepiernas
12 Pegar y pespuntar gareta
13 Pegar cierre y gareton
14 Pegar forro de pretina
15 Planchar forro de pretina
16 Coser basta y recubier |
17 Union y costura de cintura |
18 Realizar costura de ojal |
19 Pegar boton y etiquetas T
20 Inspeccion de la prenda y
21 T los res al area y emp .
22 Poner las confecci r i sobre la mesa. -
23 Verificar las i reali de cada pai 5 . —
24 Corte de hilos sobresalidos. +
25 Planchados. |
26 Doblado de pantalones 1
27 Etiquetado y Empaquetados. |
28 Producto Terminado v
MINUTOS TOTALES

Figura 14. Dap de fabricacion Pantalones

Realizado: Investigador 2019.
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PRODUCTOS
“Al detallar que la produccion realizada es exclusivamente para nuestras clientelas”. Por ello
cuando realizamos el estudio respectivo, Para conocer la demanda de nuestro producto
(Pantalon).

Pantalén de Vestir: Los pantalones especialmente para los caballeros.

12,120 Unidades

Figura 15. Produccion Pantalones

Realizado: Investigador 2019.
En la figura 16. Representa a la produccion mensual del pantalon de vestir.

% Pantalén de Vestir: Prendas con acabados elegantes con botones de tipo de tela
algodon y poliéster. (este tipo de pantalones  solo para pedidos de clientes

exclusivos).

En la empresa Arte Textil Latino S.A. “Los pantalones que mayormente confeccionan son
pantalones de vestir clasicos y a su vez elegantes y de alta calidad”. Son exportados a
diversos paises de Sudamérica y Europa. Es por esa razéon que nos centraremos en los
pantalones de vestir. Los datos obtenidos en las siguientes tablas son mediante las ventas
que se realizaron mensualmente en donde se demuestra la cantidad de los pantalones de

vestir que se confeccionan diariamente.

En seguida se representa las siguientes imagenes de la linea de produccion de la empresa.
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Figura 16. Imagenes De Situacion Actual

Realizado: Investigador 2019.
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Tabla 15. Prendas Confeccionadas

04/03/2019 - 09/03/2019 2460
11/03/2019 - 16/03/2019 2400
MARZO-ABRIL | 18/03/2019 - 23/03/2019 2430
25/03/2019 - 30/03/2019 2400
01/04/2019 - 06/04/2019 2430

Realizado: Investigador 2019.

Marzo-Abril
2:

2460

2440 2430

2420 2400 2400
2400

2380

2360

04/03/2019 - 11/03/2019 - 18/03/2019 - 25/03/2019 - 01/04/2019 -
0W03/2019  16/03/2019  2503/201% 30/053/2019  06/04/2019

Figura 17. Pantalon Vestir Producidas (Marzo-Abril)
Realizado: Investigador 2019.

En la figura 18. Esta cantidad diaria de los Pantalones de Vestir que elaboramos durante la
jornada laboral. Aqui no se invirtid tiempo extra. Por eso hay un promedio de 12 120

Pantalones de Vestir.
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TIEMPOS ESTANDARES

Se detalla los tiempos estandares del desarrollo productivo dentro del area.

Tabla 16. Tiempos Estandares En Produccion Prenda De Vestir

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA:ARTE TEXTIL LATINO S.A

INDICADOR

OBSERVADO POR:

ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR

DEPARTAMENTO: DEPARTAMENTO DE PRODUCCION TS = Tiempo Normal Total
PROCESO:PROCES ELABORACION DE PANTALON DE VESTIR
INSTRUMENTO-UNIDAD: CRONOMETROS-MINUTOS FECHA: MARZO-ABRIL 1-Factor de Suplemento
CICLOS RESUMEN
ELEMENTOS: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Tp Fc N F.SUPL.
Realizar pliegues en pieza delantero 00:02:14 | 00:02:16 | 00:02:20 | 00:02:15 [ 00:02:10 | 00:02:16 | 00:02:18 | 00:02:24 | 00:02:21 | 00:02:15 0:02:17 1.06 0:02:25 15%
Pegar y pespuntar los bibos 00:01:05 | 00:01:04 | 00:01:06 | 00:01:10 | 00:01:08 | 00:01:12 | 00:01:10 | 00:01:08 | 00:01:06 | 00:01:08 0:01:08 1.06 0:01:12 15%
Encintar bolsillo delantero 00:00:28 | 00:00:26 | 00:00:25 | 00:00:30 | 00:00:28 [ 00:00:27 | 00:00:28 | 00:00:25 | 00:00:26 | 00:00:29 0:00:27 1.06 0:00:29] 15%
Pespuntar bolsillos delanteros 00:01:57 | 00:01:55 | 00:01:54 | 00:01:55 | 00:01:54 | 00:01:56 | 00:01:55 | 00:01:56 | 00:01:54 | 00:01:56 0:01:55 1.06 0:02:02 15%
Remallar delantero 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:03 | 00:01:02 { 00:01:01 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:01 | 00:01:02 | 00:01:02 0:01:01 1.06 0:01:05 15%
Realizar pinzas posterior 00:00:56 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:56 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:53 0:00:55 1.06 0:00:58 15%
:Preparado de tiras de presillas 00:02:04 | 00:02:03 | 00:02:02 | 00:02:04 [ 00:02:05 | 00:02:06 | 00:02:04 | 00:02:02 | 00:02:04 | 00:02:06 0:02:04] 1.06 0:02:11 15%
Coser bibos y presillas 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:54 | 00:00:53 | 00:00:52 | 00:00:52 | 00:00:51 | 00:00:52 | 00:00:53 | 00:00:52 0:00:52 1.06 0:00:55 15%
Fusionar bibos 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:31 [ 00:00:33 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:32 0:00:32 1.06 0:00:33 15%
Pegar bibos y picar 00:01:07 | 00:01:05 | 00:01:06 | 00:01:07 | 00:01:07 | 00:01:05 | 00:01:07 | 00:01:06 | 00:01:05 | 00:01:07 0:01:06] 1.06 0:01:10 15%
Cerrar costados y entrepiernas 00:00:58 | 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:58 | 00:00:56 | 00:00:58 | 00:00:58 | 00:00:56 | 00:00:58 | 00:00:55 0:00:57 1.06 0:01:00 15%
Pegar y pespuntar gareta 00:01:15 | 00:01:14 | 00:01:15 | 00:01:16 | 00:01:15 | 00:01:15 | 00:01:14 | 00:01:15 | 00:01:15 | 00:01:16 0:01:15 1.06 0:01:20 15%
Pegar cierre y gareton 00:02:28 | 00:02:26 | 00:02:26 | 00:02:28 | 00:02:28 | 00:02:27 | 00:02:28 | 00:02:28 | 00:02:28 | 00:02:28 0:02:27| 1.06 0:02:36 15%
Pegar forro de pretina 00:01:12 | 00:01:10 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:13 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:14 | 00:01:12 0:01:12 1.06 0:01:16 15%
Planchar forro de pretina 00:00:46 | 00:00:45 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00:00:44 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00:00:46 0:00:46| 1.06 0:00:48 15%
Coser basta y recubier 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:35 | 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:34 | 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:35 0:01:36] 1.06 0:01:41 15%
Union y costura de cintura 00:00:50 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:50 | 00:00:51 | 00:00:50 0:00:51] 1.06 0:00:54 15%
Realizar costura de ojal 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:23 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:26 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:24 0:01:24] 1.06 0:01:29 15%
Pegar hoton y etiquetas 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:08 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:12 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:10 0:02:10] 1.06 0:02:18 15%
Inspeccion de la prenda 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:24 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:26 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:24 0:02:25 1.06 0:02:34 15%
Trasladar los pantalones al drea acabado y empaquetado 00:02:07 | 00:02:06 | 00:02:07 | 00:02:08 | 00:02:07 | 00:02:07 | 00:02:05 | 00:02:07 | 00:02:07 | 00:02:07 0:02:07 1.06 0:02:14 15%
Poner las confecciones realizadas sobre la mesa. 00:01:42 | 00:01:41 | 00:01:42 | 00:01:40 [ 00:01:42 | 00:01:42 | 00:01:43 | 00:01:42 | 00:01:42 | 00:01:42 0:01:42 1.06 0:01:48 15%
Verificar las confecciones realizadas de cada pantalén 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:36 [ 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:35 | 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:38 0:01:37 1.06 l]:l]1:43| 15%
Corte de hilos sobresalidos. 00:01:34 | 00:01:34 | 00:01:32 | 00:01:34 | 00:01:36 | 00:01:34 | 00:01:34 | 00:01:35 | 00:01:34 [ 00:01:34 0:01:34] 1.06 l]:[ll:4l]| 15%
Planchados. 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:55 | 00:00:54 0:00:55 1.06 0:00:58 15%
Doblado de pantalones 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:31 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:34 | 00:00:32 | 00:00:32 0:00:32 1.06 0:00:34 15%
Etiquetado y Empaquetados. 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:44 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:46 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:44 0:01:45 1.06 0:01:51 15%
Producto Terminado 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:20 | 00:01:22 | 00:01:21 | 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:20 | 00:01:22 0:01:22 1.06 0:01:26] 15%
TIEMPO NORMAL TOTAL 0:41:12
TIEMPO ESTANDAR 0:47:23

Realizado: Investigador 2019.
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La tabla 16. “Para evaluacion en tiempo invertido en ejecutar el pantalon de vestir, y de esa
manera conocer los tiempos estandarizados”. Para ello utilizamos los siguientes cuadros que

muestran los factores de calificacion.

Tabla 17. Factor De Calificacion

Factor de Calificacidn

Procesos
(Sistema VWestinghouse)

Habilidad = Bueno{ Ci) + .06

Confeccion de Pantalones Esfuerzo = Bueno { C2) = + 0.02
(1.08) Condiciones = Regular (E) = - 0.03

Consistencia = Bueno (C) = + 0.01

Factor de actuacion = 1.00

Tabla 17. “Expresa las calificaciones realizadas en las actividades durante el proceso

productivo”. Se logra evaluar el tiempo los tiempos normales y también los estandares.

Tabla 18. Suplementos Utilizados

Procesos Suplementos

Suplementos constantes = 9%

Confeccion de los FPeso levantado o fuerza ejercida (7.50kg) = 2%
Fantalones

Trabajos de precision o fatigosos = 2 %
(15%)

FProceso bastante complejo = 1%

Trabajo bastante Mondtono = 1%

La tabla 18. “Expresa calificaciones de suplementos utilizados en la linea productiva”. Los
suplementos repetitivos se refieren a las necesidades fundamentales por parte de los operarios
(5%) y suplementos por fatigas (4%). Ello es importancia para un buen desarrollo y trabajo

normalizado.
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Se representa de manera general los tiempos estdndares durante las semanas de confeccion en

prendas de vestir.

Tabla 19. Tiempo Estandar (Marzo-Abril)

04/0372019 - 09/03/2019 00:46:40 2460
11/03/2019 - 16/03/2019 00:47:04 2400
18/03/2019 - 2370372019 00:47:01 2430
25/0372019 - 30/03/2019 00:47:17 2400
01/0472019 - 06/04/2019 00:47:02 2430

Fuente: Elaboracién propia.

Productos Terminados

I 0:46:40
0 0:47:04
B 0:47:01

04717

B 04702

Figura 18. Tiempo Estandar (Marzo- Abril)
Realizado: Investigador 2019.

Tabla 19 y figura 19. “Expresa los tiempos estdndares para la produccion en pantalon vestir de
las semanas, por el periodo del mes”. Por ello el tiempo promediado de los tiempos estandares

son 00:47:02, un promedio de prendas confeccionadas de 2,430 unidades semanales. (Ver el

anexo 17).
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ESTUDIO DE MOVIMIENTO
Los estudios de movimientos se enfoca desplazamientos realizados por partes del operario,
donde realizamos la descripcion de las operaciones para realizar dicha produccion (Pantalon de

Vestir):

Recepcion de materia Prima:

Paso N°01: Revision del estado de la Materia Prima.

Paso N°02: Revision de la cantidad de la Materia Prima.

Paso N°03: Verificacion acerca de la Materia Prima.

Paso N°04: Traslado de la Materia Prima hacia el almacén.

Paso N°05: Almacenamiento de la Materia Prima

Trazado y corte de tela:

Paso N°06: Seleccionamiento de la Tela.

Paso N°07: Se traslada al 4rea de corte.

Paso N°08: Tendido de la tela en la mesa.

Paso N°09: Traslado de la maquina cortadora hacia la mesa.

Paso N°10: Traslado del molde adecuado hacia la mesa.

Paso N°11: Se coloca el molde adecuado en la mesa sobre la tela.
Paso N°12: Marcar la tela alrededor del molde.

Paso N°13: Cortar por pieza la tela alrededor de lo marcado.
Paso N°14: Trasladar cada pieza Cortada al area de confeccion.
Paso N°15 Trasladar las piezas sobrantes cortadas para el area de almacenamiento.

Dentro estos procesos no ubicamos inconvenientes, es por ello que nos enfocamos en el proceso

directo de fabricacion de la prenda.
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Fabricacion del producto (Pantalones)

Nro.1: Pliegues en piezas delanteras

Nro.2: Pegado y pespuntes de bibos
Nro.3: Encintar bolsillo delantero
Nro.4: Pespuntar bolsillos delanteros
Nro.5: Remallar delantero

Nro.6: Realizar pinzas posteriores
Nro.7: Preparado de tiras de presillas
Nro.8: Coser bibos y presillas

Nro.9: Fusionar bibos

Nro.10: Pegar bibos y picar

Acabado y Empaquetado del Producto
Paso N°21: Trasladar los pantalones del area

de confeccion al 4rea acabado y

empaquetado.

Nro.11: Cerrar costados y entrepiernas
Nro.12: Pegar y pespuntar gareta
Nro.13: Pegar cierre y gareton

Nro.14: Pegar forro de pretina

Nro.15: Planchar forro de pretina
Nro.16: Coser basta y recubier
Nro.17: Union y costura de cintura
Nro.18: Realizar costura de ojal
Nro.19: Pegar boton y etiquetas

Paso N°20: Inspeccion de la prenda

Paso N°22: Poner las confecciones realizadas sobre la mesa.

Paso N°23: Verificar las confecciones realizadas de cada pantalén

Paso N°24: Corte de hilos sobresalidos.
Paso N°25: Planchados.

Paso N°26: Doblado de pantalones

Paso N°27: Etiquetado y Empaquetados.

Paso N°28: Producto Terminado

Dentro estas areas encontramos demoras permanentes, trabajos repetitivos. Por ello

analizamos y aplicamos método de trabajo.
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Tabla 20. Bimanual Confeccién, Inspeccién Y Empaquetado

DIAGRAMA BIMANUAL DE LA EMPRESA ARTE TEXTIL LATING SA

Aétodo: Actual

TRANSPORTE

Diagrama Nro.0L [Hoia Nro.01
ACTTUAL
Operacion:Elaboracien de P de Vestir OPERACION
X— # de Operaciones que agregan valor
Area:Produccion

nes Totales

# de Operaci

INSPECCION

75 Operaciones que agregan valor

X=65 Operaciones = 86.6%% Operaciones
[ =65 Oper: P

>

h d

Operario=:30 Confecci DEMORA
Elaborade por: SOSTENIMIENTO
Alexander Bautista Garavar
. -
orscmIrCION MANG gUIEEDA - -» | v - pEscmmrcIoN Mane DERECmA
Trasiado blogue de pieza delantero x Trasiado blogue de pieza delantero
Tomar Ia pieza delantero x x Coloca hacia abajo Ia pieza delanters
Dobladillar a ln altura del plauete ~ ~ Dobladillar a ln altura del plquete
Esporn In piezn delantern para caser >~ >~ AMarco In pieza delantera fijnda
Comer pliegues on In pieza delantera x| x| Comer pliegues en In pieza delantera
Pegary p los bibos x x Pegary p los bibos
Encintar bolsille delanters x X Encintar bolsillo delantera
Farada Imprevista de la rectera x x Sujetar y cortar lo_encintado
Fespuntar bolsillos delanteros x = Fespuntar bolsillos delanteros
Remallar pieza delantero x ~ Remallar pieza delantero
Saltada de on a x > Wi el r de las picza delanterc
Tomar la picza posterior X Tomar la picza posterior
Demora la altura del piquete x x Dobladillar a la altura del piquete
Presisiona la pieza posterior para coser x x Adarcar el centro de la pinzas
Realizar pinzas posteriores x x Realizar pinzns posteriores
Demora imnecesaria en toma de piezas = x Asentar Ins pinzas posteriores
Preparar tirns de presillas ~ ~ Preparar tirns de presillas
Comer bibas v presillas >~ >~ Caser bibos y presillas
Fusionar bibo= x x Fusionar bibo=
Demora en Hegada de vivos x x A 1o fusionade
Daobladillar bibos x X Dobladillar bibos
Pegar los bibos v picar x x Pegar los bibos v picar
Tomar ambas piezas x = Tomar ambas piezas
Unir ambas plezas ~ ~ Unir ambns plezas
Corrar castados 3 entrepiernas > >~ Corrar castados 3 entrepiernas
Pogary p garetn x| x| Pogar v p garata
Pegar el cierre y gareton x x Pegar el cierre y gareton
Tomar forre de pretina x X Tomar forro de pretina
Demora en planchado de forra en pretina x x Planchar forro de la pretina
Demora en llegada de pieza posterior b ~ Colocar el pantalon para fijar
Coser basta y recubier x = Coser basta y recubier
Union de costuras de cintura x X Umnion de costuras de cintura
Demora al habilitar Ia dora x ~x Hacer pasar al cajon de preadas
Realizar costura de ojal x x Realizar costura de ojal
Farada innecesaria x Colocar boton juntamente con pantalon
Fegar boton ¥ etiquetas x x Fegar boton ¥ etiquetas
Paradn innecesarin ~ ~ Smcar prendn de oialndorn
Inspeccién de In prends ~ Inspeccién de In prends
Transporte area de acabados x Transporte area de acabados
TOTATL. 23 s 10 36

Realizado: Investigador 2019.
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Tabla 21. Resumen

CUADRO DE RESUMEN DE DUAGRAMA ESMANUAL DE LA LINEA DE PROOUCCION

KirocDe Operaciones de Mano Ingeerda Mrodle Operacioses. de Mano Derecha
L ' :/\ - . FOperaciones gue AJregan Valyr |fOperaciones Tolales
Confeccionnspeccion y Empaquetada | 23 q 10 1] [ [ 0 55 75
Realizado: Investigador 2019.
Indicadores de los diagramas bimanual
X=Nro. Operaciones que agregan valor
Nro. Operaciones Totales =65/75 =86.6% Operaciones que agrega
WValor

“En lo expresado anterior, podemos definir que el diagrama bimanual es de fundamento
predecible porque se aprecia secuencias innecesarias dentro del desarrollo de produccion del
pantalon y también operaciones en general”. De esta manera poder disminuir las operaciones
innecesarias, con el fin de maximizar la produccion dentro de la linea. En resultado las
operaciones obtenidas estan en 86,6% realmente agrega valor, y un 13,4% son operaciones

innatas.

Se logra detallar las eficiencias, eficacias y productividades, alcanzadas antes de

implementacion de dicha linea pantalones de vestir.



Dimension 1: Eficiencia y Eficacia
EFICIENCIA

Se expresa las eficiencias que se logrd antes de lo implantado. En funcién que la eficiencia

que es tiempos utilizado sobre tiempos programado.

Tabla 22. Eficiencia (Marzo-Abril)

Fecha Tiempo Utilizado(min) | Tiempo Programado(min) Eficiencia
04/03/2019 - 09/03/2019 637:38:30 480:00:00 75.27%
11/03/2019 - 16/03/2019 627:22:20 480:00:00 76.50%
18/03/2019 - 23/03/2019 634:27:40 480:00:00 75.65%
25103/2019 - 30/03/2019 630:14:20 480:00:00 76.16%
01/04/2019 - 06/04/2019 634:37:00 480:00:00 75.63%

Realizado: Investigador 2019.

25/03/2019-30/03/2019 l 76.16%
18/03/2019-23/03/2019 I 75.65%

76.50%

11/03/2019 -16/03/2019

04/03/2019 -09/03/2019 [ 75.27%

Figura 19. Eficiencia (Marzo- Abril)
Realizado: Investigador 2019.

La tabla 22 y figura 20, expresa el promedio de la eficiencia de las semanas durante la
implementacidn, respecto a la cantidad de tiempos utilizados entre el mes de marzo y abril
durante 30 dias, por lo tanto un promedio general, respecto a la eficiencia es 0.75.89% ya
que un promedio de los tiempos utilizados es 632:51:53 (min) y los tiempos programados

480:00:00(min). Ademas, en el anexo 20 muestra los datos recolectados diariamente.
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EFICACIA

Procedo detallar la produccion lograda durante el proceso de fabricacion prenda con relacion

a produccién programada.

Tabla 23. Eficacia (Marzo-Abril)

Fecha Produccién ngmada Produccién Logmda Eficacia
04/03/2019 - 09/03/2019 3240 2460 76%
1170372019 - 16/03/2019 3240 2400 74%
18/03/2019 - 23/03/2019 3240 2430 75%
25/03/2019 - 30/03/2019 3240 2400 74%
01/04/2019 - 06/04/2019 3240 2430 75%

Realizado: Investigador 2019.

01/04/2019-06/04/201 S Y 5%

25/03/2019-30/03/2019 J Ta%%

18/03/2019-23/03/2019 I T5%

11/03/2019-16/03r201 oD 72°-
04/03/2019-09/03/201 Y 8%

Figura 20. Eficacia (Marzo- Abril)
Realizado: Investigador 2019.

La tabla 23 y figura 21. “Expresa el promedio de la eficacia de las semanas, respecto a los
pantalones confeccionados entre el mes de marzo y abril durante 30 dias, por lo tanto, un
promedio general, respecto a la eficacia es 0.74.81% ya que un promedio de los pantalones
confeccionado es de 12,120 pantalones y la produccion programada es de 16,200 pantalones

de vestir”. Ademas, en el anexo 21 muestra los datos recolectados diariamente.
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Tabla 24. Productividad En Confeccion Del Pantalon Vestir Pre Test (Marzo-Abril)

EFICIENCIA EFICACIA
: S B : %xm . s
Niode dias) Fechas | Tiempo Utilizadofmin] | Tiempa Programada{min) Produceion Programada
1 o3 FIE5500 400000 i 50
: B30 G400 4300000 i} 50
3 Glo3ta0 fH0200 4300000 i 50
{ T30 B5100:00 00000 i} 50
§ glodrann GA5:20:00 4300000 i} 50
§ Stogteng G350 4300000 [t 5
1 JI{KATE fH4:28:00 4300000 i 50
§ | BTE:00 4300000 i} 50
§ | B3 HIE:38:00 4300000 i 50
0] s G3:08:00 4300000 i} 50
| 03 fid:1i00 00000 i 50
] I3 BI7:31:00 430000 i 5l
] 0 RIE:2000 4300000 i 50
W] s GA:50:00 400000 [iH] 50
| M3 G20:58:00 4300000 ] 50
| A3 G525200 4300000 i} 50
| By BI7-56:00 4300000 i 50
| B GA3:50:00 4300000 [iH] 50
W | B3 hi8:22:00 4300000 i 50
P I L G2:20:00 4300000 [t 50
A | Ly RIEAE:00 400000 i 50
2| i FI9:4:00 4300000 ] 50
B[ M G20:58:00 4300000 ] 50
4| st G3:20:00 4300000 [t 50
A L GH3:08:00 00000 i} 50
%[ Hoang FI3:4100 4300000 ] Ll
4 [ g RIE:20:00 4300000 [t 50
B[ 4ok GA6:50:00 400000 [t 50
B[ Sk fid:14:00 4300000 i 50
0 [ ek B7:30:00 4300000 i} 50
PROMEDID §325158 480:00:00 167 al

Realizado: Investigador 2019.

La tabla 24. La productividad en semana. En funcién de la eficiencia 0.76% y eficacia 0.75%
durante el mes. Donde la productividad logra ser 0.57%. Se observa un indice bajo de
productividad obtenido por la empresa antes de aplicacion en estudios de trabajos, se espera

que los resultados incremente luego de haber implementado.
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Tabla 25. Productividad Antes De La Implementacion

EFICIENCIA EFICACIA PRODUCTI¥IDAD

79.30% 19.00% 26. 32500

Realizado: Investigador 2019.

Productividad Antes

EFICIENCIA EFICACTS FRODUCTIVIDAD

Figura 21. Productividad (Marzo- Abril)
Realizado: Investigador 2019.

2.7.2. Propuesta de Mejora

En propuesta de mejorar en Arte Textil Latino SA. “Se elabora un diagrama de Gantt para
poder delimitar el tiempo que vamos a emplear para realizar dicha implementacion que nos
ayudardn a mejorar procedimientos y aumentar en produccion de pantalones de vestir”.
Desarrollaremos nuestras acciones de mejora que necesitamos para el presente estudio,
como: Mejorar la eficiencia del personal, capacitar al personal- Reducir actividades
repetitivas, es decir encontrando y eliminando pasos innecesarios para la ejecucion de cada
proceso, -Mala distribucion de materiales, evitar paradas imprevistas, etc. Para llevar a cabo
la implantacion de mejora tenemos que conocer las posibles soluciones mas relevantes que
se encuentra en el drea de Arte Textil Latino S.A. Po ello realizamos nuestro cuadro de
criticidad, el cual permite tener una vision mas integra para la seleccion de las posibles

alternativas.
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Tabla 26. Productividad Antes De La Implementacion

Realizado: Investigador 2019.

ALTERNATIVA DE SOLUCTON

MEJORA ESTU'.D-IO
PROCESOS

Figura 22. Diagrama De Estratificacion De La Empresa

Realizado: Investigador 2019.

En la tabla 26 y figura 23. Muestra la alternativa con mayor factibilidad, teniendo como
resultado al estudio de trabajo, debido a las causas encontradas descritas en los diagramas
de Pareto, lluvia de ideas, e Ishikawa, es por tal motivo las decisiones realizadas en esta
alternativa. Logramos juntamente con el encargado del area, que la mejor alternativa de

solucién estudio de trabajo, por el uso de las herramientas necesarias para los procesos.
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2.7.2.1. Cronograma de ejecucion

Esta programacion se aplicard después de haber definido la herramienta de mejora continua,
para el siguiente estudio de investigacion del proyecto de tesis esta aplicada para el area de
fabricacion en prenda de vestir. Donde después de haber evaluado las alternativas Obteniendo
como alternativa de solucion el estudio del trabajo, es recomendable programarse para la
aplicacion del método, donde especificara de manera global de los procedimientos que
realizaran, los tiempos implementados, realizando en los meses programados. El cronograma

fue elaborado por los responsables de estudios del trabajo y supervisado por gerencia.

Tabla 27. Cronograma De Implementacion De La Linea De Confeccion Del Pantalén

ACTIVIDADES INICIO DURACION FIN
ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL Lun06/05/19 Jue16/05/19
Levantar informacién actual de la linea de produccién Mart07/05/19 3 Jue09/05/19
Definir los factores de Estudio de Trabajo a utilizar Vie10/05/19 3 Lun13/05/19
Analizar y determinar las secuencias de actividades Mar14/05/19 3 Jue16/05/19
IMPLEMEN TACION Vie17/05/19 Sab01/06/19
Controlar los procedimientos del area Sab18/05/19 1 Sab18/05/19
Elaboracion de los formatos de trabajo Lun20/05/19 3 Mie22/05/19
Propuesta de mejora en el estudio de trabajo Jue23/05/19 3 Sab25/05/19
Capacitar al personal técnico Lunes27/05/19 2 Mar28/05/19
Toma de tiempos con el uso del cronometro Mie29/05/19 1 Mie29/05/19
Estandarizar procedimientos Juev30/05/19 1 Vie31/05/19
Desarrollar propuesta de mejora Sab01/06/19 1 Sab01/06/19
MEDICION DE RESULTADOS Lunes03/06/19 Vier07/06/19
Medir eficiencia y eficacia Mart04/06/19 1 Mart04/06/19
Medir productividad Mie05/06/19 1 Mie05/06/19
Conclusiones del proyecto Juev06/06/19 2 Vier07/06/19

Fuente: Elaboracién propia.

63



El diagrama representado, se encuentran los dias programados para la implementacion del area de pantalones para la fabrica

Lun06/05/19 Vie17/05119 Sab01/06119  Vier07/06/19

Nro. ACTIVIDADES

1 ANALISIS DE LA SITUACION ACTUAL

2 |Levantar informacion actual de la linea de produccion

3 |Definir los factores de Estudio de Trabajo a utilizar

4 |Analizar y determinar las secuencias de actividades

3 IMPLEMENTACION

6 |Controlar los procedimientos del area

7 |Elaboracion de los formatos de trabajo

8 |Propuesta de mejora en el estudio de trabajo

9 [Capacitar al personal técnico

10 |Toma de tiempos con el uso del cronometro
11 |Estandarizar procedimientos

12 |Desarrollar propuesta de mejora

13 MEDICION DE RESULTADOS
14 |Medir eficiencia y eficacia

15  [Medir productividad

16 |Conclusiones del proyecto

Figura 23. Diagrama De Gant

Realizado: Investigador 2019.
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2.7.2.2. Analisis de presupuesto para la implementacion

Culminada las soluciones en mejora productiva dentro de la linea de pantalones. “Se procede la determinacion el presupuesto que se invertira
jora p p p p p q

para la implementacion”. Primero se determind los gastos que se realizaron para implementar las mejoras propuestas, en beneficio de forma

economica. En seguida presentamos los costos de operacion de la investigacion.

Tabla 28. Costos De Operacién De La Investigacion

COSTO DE MATERIALES COSTO DE MANO DE OBRA
MATERIAL CANTIDAD COSTO UNITARIO S/ [COSTO TOTAL |[MANO DE OBRA |[DIAS LABORABLES |TOTAL DE HORAS |S/ (HORA) MANO DE OBRA
GIGANTOGRAFIA 2 80 160 MARZO 30 150 10 600
MATERIALES DE LIMPIEZA 20 5 100 ABRIL 30 150 10 1500
BOLIGRAFO 2 2.5 5 MAYO 30 150 10 1500
MOTAS 2 7 14 JUNIO 30 150 10 1500
PLUMONES 12 3 36 JULIO 2 10 10 100
HOJAS BOND 50 11 550 CAPACITACION 2 2 70 140
IMPRESIONES 50 40 2000 TRABAJADORES 1 8 10 80
LIBRO 2 75 150
LLAMADAS 50 18 900
MATERIALES DE CAPACITACION 800
MOVILIDAD 50 60 3000
INTERNET 1 60 60
TABLERO 2 15 30
RESALTADOR 2 2.5 5
EQUIPOS
CRONOMETRO 2 250 500 SUB TOTAL 6020
PIZARRA 1 120 120
COMPUTADORA 1 2000 2000
MAQUINA REMALLADORA 1 3200 3200
MAQUINA RECTA 1 2500 2500
MAQUINA OJALADORA 1 4500 4500
MESA TRANSPORTADORA 2 1500 3000

SUB- TOTAL 23630

COSTO TOTAL 29650

Realizado: Investigador 2019.
Esta expresada los costos sobre operacion y costos de ejecucion de la implementacion de estudio del trabajo en mejora oportuna y productiva

para el area de Arte textil Latino SA.
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Tabla 29. Requerimiento en la Implementacion

: Nimero
Nro Descripcion de las actividades Participantes Nimero de de Costopar Total
Personas hora
horas
Reunion antes dz la Gerencia v jefe
| |implementacion de la metodologta. de produceion 2 1 1 S/14.00
Levantamiento de informacion Supervisor y jefe de
1 |sobre el area a evaluar produccion. ) 1 1 §/14.00
3 | Definir los factores del método Comite de Estudio del Trabajo 1 1 b $12.00
Analizar y determinar las secuencias de
4 |actividadss Comitt de Fstuio del Trabajo ) 2 b SI2400
Tmplementacion del método
5 |Control dz los procedimientos del area Comité de Estudio dzl Trabajo 2 l 5 §/10.00
6 [Elaboracion dz los formatos de trabajo Comite de Estudio del Trabajo 2 2 5 520,00
7 |Aplicacion de los 7pasos de Niebel Comite de Estudio del Trabajo 2 ) 6 §/24.00
§ | Capacitacion al personal Comite de Estudio del Trabajo 30 1 5 $/130.00
9 |Elaboracion de toma de tiempos Comité de Estudio del Trabajo /| 1 6 S/12.00
10 |Realizar [a estandarizacion de los procedmientos | Comité dz Estudio del Trabajo 2 2 5 $/20.00
Implementacion v ejecucion del método
11 [Medir la Eficiencia y Eficacia Comite de Estudio del Trabajo 2 2 b §/24.00
Gerencia v jefe
12 [Medir la Productividad dz produccion )| 2 1 $/28.00
Analizar los resultados después de la
13 |mplementacion Comit¢ de Fstudio del Trabajo ) 1 b S12.00
Total §/350.00
Tabla 30. Total De Costo De Implementacion
COSTO DE OPERACION DE INVESTIGACION S/ 29,650.00

TOTAL DE INVERSION

350.00

S/

30,000.00

Realizado: Investigador 2019.
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2.7.2.3. Analisis de factibilidad

Para realizar el analisis de factibilidad sobre una implementacion debemos tener en cuenta la
viabilidad de lo que se va invertir dentro de la linea productiva. Para ello se considera ciertos
criterios que intervendran como las limitaciones tecnologicas, el mercado, estrategia de

mercadeo, requerimientos de personal, etc.
Financiamiento

Al expresar sobre el financiamiento acerca de la implementacion de la linea productiva en
pantalones de la empresa Arte Textil Latino S.A, el cual se efectu6 con un prestaria financiera
teniendo en cuenta los interés y amortizaciones. Al establecer las condiciones por el agente
financiero que otorgardn el préstamo a favor del Proyecto. Dichas condiciones comprenden. El
periodo de préstamo (corto, mediano, largo plazo), las garantias exigidas, los intereses
aplicados y el tiempo de diferimiento (afios de gracia) otorgado donde se cancela solo intereses
y no asi el Capital. El Capital adquirido via préstamo se devuelve mediante pagos periodicos,

amortizando parte del Capital y cancelando intereses.

A continuaciodn, expreso el financiamiento realizado. De S/30.000.00 en beneficio de la linea
productiva. El financiamiento propuesto es de cinco afios, cuya tasa de interés es del 10%,
aplicando el método SAC, Realizar la tabla que permita observar la prestacion, el interés y la

amortizacion anual.

Periodo Saldo Interes Amortizacion Prestacion
0 30000 o
1 24000 3000 6000 9000
2 18000 2400 6000 8400
3 12000 1800 6000 7800
4 G 1200 G 20U
5 0 600 6000 6600
Total 2000 30000 39000

Realizado: Investigador 2019.
Podemos apreciar que la inversion prestada se podra realizar la devolucion durante el periodo

de 05 afios. Ello es muy conveniente en beneficio de la linea de pantalon de vestir de la

empresa Arte Textil Latino S.A.
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Retorno de Inversion (Proyeccion de ventas)

El tiempo del retorno de inversion dependera del lote de pedido de los productos entregados.

Por ello, continuacién se analizard las entregas por temporadas ya proyectadas. Teniendo en

cuenta que mi inversion total que se financio es de S/30.000.00.

Se expresara un orden de pedido que nos realizan a la empresa, enfocados en pantalones de

vestir. Teniendo en cuenta nuestra posibilidad productiva. El modelo de orden de pedido que

realizan.
Relacion de Orden de pedido a Cumplir durante la temporada
clientes Fechas descripciones cantidades Total cantidades | Precio Unitario | Precio Total
w021 M L XL 13350 45 600750
1/03/2019 5000 3450 4900
clientes  |Fechas descripeiones cantidades Total cantidades | Precio Unitario | Precio Total
w022 S M L 13350 45 600750
1/06/2019 3000 2740 7610
clientes  |Fechas descripeiones cantidades Total cantidades | Precio Unitario | Precio Total
w0023 S M L 13350 45 600750
1/07/2019 6200 5500 1650
clientes  |Fechas descripeiones cantidades Total cantidades | Precio Unitario | Precio Total
w024 M L XL 13350 45 600750
1/08/2019 4600 3200 5550
s iferencias| Reduccion Monetaria lograda|Reduccion Monetaria [Reduccion Monetari
iy Produccion de Pantalones de vestir en 30 dias Diferenci qu:mnlone i og,f“ R
E de montos |después de implementacion | total del mes por temporada(04 meses)
; crp VU Cantidad CIP PVI  |UTILIDAD)
Eﬂu Pre-Test N N . . 38012
5 0735 4 12120 1515203 43400 3871 | - 0.00 0.00 0.00
5 | PustTest
= i R ms) | wes | e | mm 068 o078 36312
Realizado: Investigador 2019.

Ya habiendo realizado un andlisis proyectado, vamos a saber en cuanto tiempo podemos

recuperar lo invertido de nuestra implementacion realizada. Y cuanto sera el beneficio efectivo

que lograremos gracias al método. Se deduce que aproximadamente con una temporada y

menos de un mes mas se podria lograr la mejora productiva de la linea. Y después haciendo

el seguimiento al personal acerca del uso del método nuevo, se llegaria a muy buenos

incremento de utilidades.
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2.7.3. Implementacion de la Propuesta sobre Estudio del Trabajo

Para Niebel (2014). “Un buen estudio de tiempos se logra implantar tiempos con estdndares
para la realizacion de procesos destinados a desarrollarse”. A continuacion, expresaremos los
7 pasos para un buen estudio de trabajo.

Paso 1: Seleccionar Proceso

Las secuencias pertenecen a elaboracion del pantalon textil en la fabrica Arte Textil Latino
S.A, representaciéon sobre las mejoras continuas, teniendo en consideracion aquellas

actividades, donde sus procedimientos son mas criticas.

Tng'ﬁ” DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
Latino
‘ RAZON SOCIAL: ARTE TEXTIL LATINO S.A RUC:
RESUMEN:
ACTIVIDAD |[MET.ACTUAL [MET.MEJORADO |TIEMPO DEPARTAMENTO: PROCESO DE ELABORACION PANTALON DE VESTIR

OPERACION 7] AREA DE PRODUCCION

INSPECCION 2

TRANSPORTE 2 OBSERVADOR: ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR

DEMORA 3 FECHA:

ALMACENAIJE| 0 INDICADOR

TOTAL 31 METODO: ACTUAL X
Nro. TIPO DE ACTIVIDAD MEJORADO
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES . ‘::\ I:l - v T.MINUTOS OBSERV.
1 Realizar pliegues en pieza delantero 00:02:14
2 Pegar y pespuntar los bibos | 00:01:05
3 Encintar bolsillo delantero v _ 00:00:28
4 Parada Imprevista de la rectera . 00:02:45
5 Pespuntar bolsillos delanteros | 00:01:57
3 Remallar delanterd| v 00:01:02
7 Espera la pieza delantera para coser I 00:02:00
5 Realizar pinzas posterior — | 00:00:56
9 Preparado de tiras de presillas 00:02:04
10 Coser bibos y presillas 00:00:52
11 Fusionar bibos ¥ 00:00:32
12 Demora en llegada de vivos T [ —_ 00:01:40
13 Pegar bibos y picar — | 00:01:07
14 Cerrar costados y entrepiernas 00:00:58
15 Pegar y pespuntar gareta 00:01:15
16 Pegar cierre y gareton | 00:02:28
17 Pegar forro de pretina 00:01:12
18 Planchar forro de pretina | 00:00:46
19 Coser basta y recubier 00:01:36
20 Union y costura de cintura 00:00:50
21 Realizar costura de ojal 00:01:24
22 Pegar boton y etiquetas A 00:02:10
23 Inspeccion de la prenda D 00:02:25
24 Trasladar los al direa acabado y empaguetado e 00:02:07
25 Poner las confecciones realizadas sobre la mesa. = 00:01:42
26 Verificar las confecciones realizadas de cada pantalén _-;_' I 00:01:40
27 Corte de hilos sobresalidos — 00:01:34
28 Planchados. 00:00:55
29 Doblado de | 00:00:32
30 Etiquetado y E r__ 00:01:45
31 Transporte area de acabados I 00:01:22
MINUTOS TOTALES 0:45:23

Figura 24. Diagrama Analitico Del Proceso De Produccion De Pantalones De Vestir(Pre-Test)

Realizado: Investigador 2019.

La figura 25 (dap) la visualizacion en fabricacion del pantaldon vestir, de las actividades que

necesitan ser mejoradas.
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Paso 2: Registrar Procesos a evaluar

En este paso analizaremos los movimientos de los procesos y los tiempos requeridos con mencion a lo evaluado de fabricacidon de pantalon

de vestir, dentro ello se encuentra secuencias que agregan valor y no agregan valor.

o .4

T

Figura 25.Registro de procesos

Realizado: Investigador 2019.
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Tabla 31. Registro De Tiempos para fabricar Pantalones De Vestir(Pre-Test)

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA:ARTE TEXTIL LATINO S.A

INDICADOR

OBSERVADO POR: ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR
DEPARTAMENTO: DEPARTAMENTO DE PRODUCCION TS = Tiempo Normal Total
PROCESC PROCES ELABORACION DE PANTALON DE VESTIR
INSTRUMEN TO-UNIDAD: CRONOMETROS-MINUTOS FECHA: MARZO-ABRIL 1-Factor de Suplemento
CICLOS RESUMEN
ELEMENTOS: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 ST Tp Fc TN |F.SUPL.

Realizar pliegues en pieza delantero 00:02:14 | 00:02:16 | 00:02:20 | 00:02:15 | 00-02:10 | 00:02:16 | 00:02:18 | 00-02:24 | 00:02:21| 00:02:15| 0:22:49] 0:02:17] 1.06 0:02:25] 15%
Pegar y pespuntar los bibos 00:01:05 | 00:01:04 | 00:01:06 | 00:01:10 | 00-01:08 | 00:01:12 | 00:01:10 | 00-01:08 | 00:01:06 | 00:01:08| 0:11:17] 0:01:08] 1.06 0:01:12] 15%
Encintar bolsillo delantero 00:00:28 | 00:00:26 | 00:00:25 | 00:00:30 | 00:00:28 | 00:00:27 | 00:00:28 | 00:00:25 | 00:00:26 | 00:00:29| 0:04:32] 0:00:27] 1.06 0:00:29]  15%
Pespuntar bolsillos delanteros 00:01:57 | 00:01:55| 00:01:54 | 00:01:55 | 00:01:54 | 00:01:56 | 00:01:55 | 00:01:56 | 00:01:54 | 00:01:56| 0:19:12] 0:01:55| 1.06 0:02:02] 15%
Remallar delantero 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:03 | 00:01:02 | 00-01:01 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:01 | 00:01:02 | 00:01:02| 0:10:15] 0:01:01] 1.06 0:01:05] 15%
Realizar pinzas posterior 00:00:56 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:56 | 00-00:54 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:53| 0:09:06] 0:00:55| 1.06 0:00:58] 15%
‘Preparado de tiras de presillas 00:02:04 | 00:02:03 | 00:02:02 | 00:02:04 | 00:02:05 | 00:02:06 | 00:02:04 | 00:02:02 | 00:02:04 | 00:02:06| 0:20:40] 0:02:04] 1.06 0:02:11] 15%
Coser bibos y presillas 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:54 | 00:00:53 | 00:00:52 | 00:00:52 | 00:00:51 | 00:00:52 | 00:00:53 | 00:00:52| 0:08:41] 0:00:52| 1.06 0:00:55] 15%
Fusionar bibos 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:31 | 00:00:33 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:32| 0:05:16] 0:00:32] 1.06 0:00:33] 15%
Pegar bibos y picar 00:01:07 | 00:01:05 | 00:01:06 | 00:01:07 | 00-01:07 | 00:01:05 | 00:01:07 | 00-01:06 | 00:01:05 | 00:01:07| 0:11:02] 0:01:06] 1.06 0:01:10] 15%
Cerrar costados y entrepiernas 00:00:58 | 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:58 | 00-00:56 | 00:00:58 | 00:00:58 | 00-00:56 | 00:00:58 | 00:00:55| 0:09:28] 0:00:57| 1.06 0:01:00] 15%
Pegar y pespuntar gareta 00:01:15 | 00:01:14 | 00:01:15 | 00:01:16 | 00:01:15 | 00:01:15 | 00:01:14 | 00:01:15 | 00:01:15 | 00:01:16| 0:12:30] 0:01:15] 1.06 0:01:20] 15%
Pegar cierre y gareton 00:02:28 | 00:02:26 | 00:02:26 | 00:02:28 | 00:02:28 | 00:02:27 | 00:02:28 | 00:02:28 | 00:02:28 | 00:02:28 | 0:24:35] 0:02:27| 1.06 0:02:36] 15%
Pegar forro de pretina 00:01:12 | 00:01:10 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:13 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:14 | 00:01:12| 0:12:01] 0:01:12] 1.06 0:01:16] 15%
Planchar forro de pretina 00:00:46 | 00:00:45 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00-00:44 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00-:00:46 | 00:00:46 | 00:00:46 | 0:07:37] 0:00:46] 1.06 0:00:48] 15%
Coser basta y recubier 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:35 | 00:01:36 | 00-01:36 | 00:01:34 | 00:01:36 | 00-:01:36 | 00:01:36 | 00:01:35| 0:15:56] 0:01:36| 1.06 0:01:41] 15%
Union y costura de cintura 00:00:50 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00-00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00-00:50 | 00:00:51 | 00:00:50| 0:08:25] 0:00:51 1.06 0:00:54] 15%
Realizar costura de ojal 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:23 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:26 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:24| 0:14:01] 0:01:24] 1.06 0:01:29] 15%
Pegar boton y etiquetas 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:08 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:12 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:10| 0:21:40] 0:02:10] 1.06 0:02:18] 15%
Inspeccion de la prenda 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:24 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:26 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:24| 0:24:09] 0:02:25] 1.06 0:02:34] 15%
Trasladar los pantalones al area acabado y empal 00:02:07 | 00:02:06 | 00:02:07 | 00:02:08 | 00:02:07 | 00:02:07 | 00:02:05 | 00:02:07 | 00:02:07 | 00:02:07| 0:21:08] 0:02:07] 1.06 0:02:14]  15%
Poner las confecciones realizadas sobre la mesa] 00:01:42 | 00:01:41| 00:01:42 | 00:01:40 | 00:01:42 | 00:01:42 | 00:01:43 | 00:01:42 | 00:01:42 ] 00:01:42| 0:16:58| 0:01:42] 1.06 0:01:48]  15%
Verificar las confecciones realizadas de cada pan] 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:36 | 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:35 | 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:38 | 0:16:15| 0:01:37] 1.06 0:01:43] 15%
Corte de hilos sobresalidos. 00:01:34 ] 00:01:34 | 00:01:32 | 00:01:34 | 00:01:36 | 00:01:34 | 00:01:34 | 00:01:35 | 00:01:34| 00:01:34| 0:15:41] 0:01:34] 1.06 0:01:40] 15%
Planchados. 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:55 | 00:00:54| 0:09:08] 0:00:55 1.06 0:00:58]  15%
Doblado de pantalones 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:31 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:34 | 00:00:32 | 00:00:32| 0:05:17] 0:00:32] 1.06 0:00:34] 15%
Etiquetado y Empaquetados. 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:44 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:46 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:44| 0:17:29] 0:01:45| 1.06 0:01:51] 15%
Producto Terminado 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:20 | 00:01:22 | 00:01:21 | 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:20 | 00:01:22| 0:13:35] 0:01:22| 1.06 0:01:26] 15%

TIEMPO NORMAL TOTAL 0:41:12

TIEMPO ESTANDAR 0:47:23

Realizado: Investigador 2019.

71




Paso 3: Establecer método Apropiado
Al establecerse el método apropiado se realiza los formatos idoneos que cooperan para la
implementacién del estudio de trabajo. Siempre tomando en cuenta ya que somos participes del
analisis y estudios en mejora de la linea productiva. Logrando lo siguiente:

v" Estandarizar los procedimientos

v Uso correcto del manual

v’ Evitar trabajos repetitivos

v Hacer implementar formatos de medicion

Actividad 1: Seleccion en los procesos para analizar

Los trabajadores realizan los procesos de trabajo en tiempos normales. Nos enfocamos
basicamente en el proceso de confeccion donde ahi que se visualiza momentos improductivos.
Después de analizar las secuenciasen confeccion pantalon de vestir se determina que, en el
proceso de confeccidn, al realizar las mejoras sobre los estandares y enfocarnos en aumentar la

produccion del area.

Fuente: Linea de Pantalones.

Actividad 2: Realizamos formatos de movimientos y tiempos. El diagrama Bimanual logra
hacer ver sobre los procedimientos improductivos. Los formatos de tiempo normal y tiempo
estandar, pertenecientes al tema para desarrollar dentro del area confeccion, realizados por. 30

dias, ello ayudara conocer el tiempo necesario a utilizar.
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Actividad 3: Analizar procedimientos para mejorar area productiva. Al realizar aplicacion del
método de procesos es importante especificar que ante de eso aquellos operarios no se
encontraban comprometidos para el cambio y aplicacion de método. No tenian interés en las
capacitaciones en mejora continua de la linea de produccion. En finalidad estamos enfocados
en reducir trabajos repetitivos y aumentar la produccion para linea de pantalones. Ya habiendo

analizado trabajos, se pondra en marcha la aplicacion del método de trabajo.

Actividad 4: Depuracion de actividades innecesarias Aquellas actividades que genera
improductividad en el proceso. Se optard por organizar de manera ideal los recursos a utilizar
en dicho proceso de confeccion de pantalon. También se reorganizara la actividad desean
desarrollar. De esa manera logrando simplificar, evitando trabajos repetitivos y asi poder hallar

procedimientos mas sencillos para ejecutar.

Fuente: Linea de Pantalones.

Paso 4: Evaluar. En la evaluacion del nuevo método, es analizado los resultados, la
implementacion de dicho método se realizard mediante un manual en el que se detallara los
procesos que requieren mejoras, la manera de realizarlas y recomendarlas para crear

metodologias en mejora productiva. (mejora continua)
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DIAGRANMA BIMANUATL DE LA EMPRESA ARTE TEXTIL LATINO SA
Diagrama Nro.01 IIE[uja Nro.01
- ACTUAL
Operacion:Elaboracion de Pantalon de Vestir
Arca -Produccion e X— # de Opecracioncs quc agregan valor
TRANSFORTE
Metodo:Actual # de Operaciones Totales
INSPECCION
Operaciones = 9294 Operaciones
/o2 Speracionss,
[ 70 Operaciones que agregan valor
Op. ios:20 C. ioni DEMORA
Flaborado por: SOSTENTMIENTO 4
Alexander Bautista Garayar
prscRIPoron nMaNe moUERDA - = - v ay | = | ]| » prscrmreIon atano prrEcma
Traslado bloque de pieza delantero = Traslado bloque de pieza delantero
Tomar Ia pieza delantera x Y Calaca hacia abaja la pieza delantern
Dobladillar a 1a altura del piquete x X Dobladillar a 1a altura del piguete
Espera la pieza delantera para coser P P Marco la pieza delantera fijada
Coser pliegues en la pieza delantero x ™ Coser pliegues en la pieza delantero
Pegar y pespuntar los bibos x x Pegar y pespuntar los bibos
Encintar bolsillo delantero x x Encintar bolsillo delantero
Parada Tmprevista de la rectera X Sujetar ¥ cortar lo encintada
Pespuntar bolsillos delanteros x x Pespuntar bolsillos delanteros
Remallar pieza delantero x ™ Remallar pieza delantero
dec en i x Visualizar ol remallado de las picza delantcro
Tomar la pieza posterior P Tomar la pieza posterior
Dobladillar a l1a altura del x x Dobladillar a la altura del piquete
Demora 1a pleza posterior para coser x x Marcar el centro de la pinzas
Realizar pinzas posteriores x > Realizar pinzas posteriores
Demora innecesaria en toma de piezas X ™ Asentar las pinzas posteriores
Preparar tiras de presillas x x Preparar tiras de presillas
Coser bibos y presillas .Y P Coser bibos y presillas
Fusionar bibos x xX Fusionar bibos
Demora en llegada de vivos pre N
Dobladillar bibos x x Dobladillar bibos
Pegar los bibos y picar x ™ Pegar los bibos y picar
Tomar ambas piczas x x Tomar ambas piezas
Unir ambas piezas .Y .Y Unir ambas piezas
Cerrar costadas ¥ entrepiernas X X Cerrar castadas ¥ entrepiernas
regar y pespuntar gareta x x regar y pespuntar gareta
Pegar el cierre y gareton x ™ Pegar el cierre y gareton
Tomar forro de pretina x Tomar forro de pretina
Demora en planchado de forro en pretima x x Planchar forro de la pretioa
Demora en llegada de pieza posterior P4 . Colocar el pantalon para fijar
Coser basta y recubier x x Coser basta y recubier
Union de costuras de cintura x x Union de costuras de cintura
Demora al habilitar la maguina ojaladora b4 ™ Hacer pasar al cajon de prendas
Realizar costura de ojal x x Realizar costura de ojal
Parada innecesaria P Colocar boton juntamente con pantalon
Pegar haton v etiquetas xX X Pegar botan v etiquetas
Parada innecesaria > ™ Sacar prenda de ojaladora
Inspeccién de la prenda N P Inspeccién de la prenda
Transporte area de acabados ™ Transporte area de acabados
ToTAaL 23 s 1 s 36

Figura 26. Diagrama Bimanual para fabricacion Pantalones De Vestir(Post-Test)

Realizado: Investigador 2019.
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Tabla 32. Registro De Tiempos para Fabricacién Pantalones De Vestir (Post-Test)

ESTUDIO DE TIEMPOS
EMPRESA:ARTE TEXTIL LATINO S.A INDICADOR
OBSERVADO POR: ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR
DEPARTAMENTO: DEPARTAMENTO DE PRODUCCION TS = Tiempo Normal Total
PROCESPROCES ELABORACION DE PANTALON DE VESTIR
INSTRUMENTO UNIDAD: CRONOMETROS MINUTOS FECHA: MAYO JUNIO 1-Factor de Suplemento
CICLOS RESUMEN

ELEMENTOS: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 >T Tp Fc N F.SUPL.
Realizar pliegues en pieza delantero 00:00:52 | 00:00:55 | 00:00:54 [ 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:50 | 00:00:54 | 00:00:50 | 00:00:50 00:08:37 0:00:52] 1.06 0:00:55] 15%
Pegar y pespuntar los bibos 00:00:50 [ 00:00:45 | 00:00:46 | 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:46 | 00:00:50 [ 00:00:45 | 00:00:48 00:07:53 0:00:47] 1.06 0:00:50) 15%
Encintar bolsillo delantero 00:00:25 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:24 | 00:00:22 | 00:00:21 | 00:00:25 | 00:00:20 | 00:00:22 00:03:43 0:00:22 1.06 0:00:24) 15%
Pespuntar bolsillos delanteros 00:01:50 | 00:01:48 | 00:01:52 | 00:01:50 | 00:01:52 | 00:01:40 | 00:01:45 | 00:01:50 | 00:01:52 | 00:01:48 00:18:07 0:01:49] 1.06 0:01:55] 15%
Remallar delantero 00:00:50 [ 00:00:52 | 00:00:45 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:48 | 00:00:52 [ 00:00:50 [ 00:00:56 | 00:01:00 00:08:38 0:00:52 1.06 0:00:55) 15%
Realizar pinzas posterior 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:45 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:49 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:52 00:08:25 0:00:51] 1.06 0:00:54] 15%
Preparado de tiras de presillas 00:02:00 | 00:01:54 | 00:01:56 | 00:01:50 | 00:01:54 | 00:01:56 | 00:02:00 | 00:01:58 | 00:01:52 | 00:02:00 00:19:20) 0:01:56] 1.06 0:02:03] 15%
Coser bibos y presillas 00:00:50 [ 00:00:48 | 00:00:52 | 00:00:46 | 00:00:50 | 00:00:48 | 00:00:52 [ 00:00:50 [ 00:00:48 | 00:00:50 | 00:08:14] 0:00:49] 1.06 0:00:52) 15%
Fusionar hibos 00:00:28 | 00:00:25 | 00:00:30 | 00:00:28 | 00:00:30 | 00:00:27 | 00:00:26 [ 00:00:30 | 00:00:26 | 00:00:30 00:04:40] 0:00:28, 1.06 0:00:30)  15%
Pegar bibos y picar 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:01 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:05 00:10:16| 0:01:02] 1.06 0:01:05] 15%
Cerrar costados y entrepiernas 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:52 | 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:47 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:48 00:08:12 0:00:49] 1.06 0:00:52] 15%
Pegar y pespuntar gareta 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:04 | 00:01:00 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:04 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:06 00:10:20) 0:01:02] 1.06 0:01:06] 15%
Pegar cierre y gareton 00:01:20 [ 00:01:10 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:15 | 00:01:12 | 00:01:10 [ 00:01:00 [ 00:01:04 | 00:01:05 00:11:21 0:01:08] 1.06 0:01:12) 15%
Pegar forro de pretina 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:05 | 00:01:04 | 00:01:00 00:10:22 0:01:02] 1.06 0:01:06] 15%
Planchar forro de pretina 00:00:40 | 00:00:42 | 00:00:40 | 00:00:38 | 00:00:40 | 00:00:36 | 00:00:38 | 00:00:40 | 00:00:38 | 00:00:40 00:06:32 0:00:39] 1.06 0:00:42] 15%
Coser basta y recubier 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:52 00:09:06) 0:00:55] 1.06 0:00:58] 15%
Union y costura de cintura 00:00:45 | 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:48 | 00:00:46 | 00:00:45 | 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:46 | 00:00:45 00:07:51 0:00:47] 1.06 0:00:50] 15%
Realizar costura de ojal 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:00 | 00:01:02 [ 00:01:00 [ 00:01:04 | 00:01:02 00:10:19]  0:01:02] 1.06 0:01:06] 15%
Pegar boton y etiquetas 00:00:38 | 00:00:35 | 00:00:40 | 00:00:38 | 00:00:40 | 00:00:42 | 00:00:40 | 00:00:42 | 00:00:45 | 00:00:46 00:06:46] 0:00:41] 1.06 0:00:43] 15%
Inspeccion de la prenda 00:01:50 | 00:01:45 | 00:01:52 | 00:01:50 | 00:01:48 | 00:01:46 | 00:01:50 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:51 00:18:02 0:01:48] 1.06 0:01:55] 15%
Trasladar los pantalones al irea acabado y empaquetado 00:01:45 | 00:01:40 | 00:01:50 | 00:01:47 | 00:01:48 | 00:01:50 | 00:01:52 | 00:01:50 | 00:01:48 | 00:01:50 00:18:00] 0:01:48] 1.06 0:01:54] 15%
Poner las confecciones realizadas sobre ln mesa. 00:00:56 [ 00:00:50 | 00:00:51 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:54 | 000:00:50 [ 00:00:48 | 00:00:50 00:07:41 0:00:46| 1.06 0:00:49] 15%
Verificar las confecciones realizadas de cada pantalén 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:56 | 00:01:00 | 00:00:50 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:58 [ 00:00:55 | 00:00:56 | 00:09:02 0:00:54] 1.06 0:00:57] 15%
Corte de hilos sobresalidos. 00:00:25 | 00:00:22 | 00:00:20 [ 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:22 00:03:35 0:00:21]  1.06 0:00:23]  15%
Planchados. 00:00:40 | 00:00:45 | 00:00:47 | 00:00:46 | 00:00:42 | 00:00:40 | 00:00:45 | 00:00:40 | 00:00:42 | 00:00:40 | 00:07:07 0:00:43]  1.06 0:00:45] 15%
Doblado de pantalones 00:00:20 | 00:00:15 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:18 | 00:00:20 | 00:00:18 | 00:00:20 | 00:00:22 00:03:15 0:00:20] 1.06 0:00:21] 15%
Etiquetado y Empaquetados. 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:00 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:00 00:10:19] 0:01:02] 1.06 0:01:06] 15%
Producto Terminado 00:00:50 [ 00:00:45 | 00:00:42 | 00:00:45 | 00:00:40 | 00:00:46 | 00:00:44 [ 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:50 00:07:37 0:00:46| 1.06 0:00:48] 15%

TIEMPO NORMAL TOTAL 0:27:55
TIEMPO ESTANDAR 0:32:06

Realizado: Investigador 2019.
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Paso 5: Definir

Al tener el nuevo método de trabajo procedemos a definir que realmente se realizard mediante
la estricta aplicacion en funcidn al trabajo secuencial en la implementacion de herramientas que
se estan realizando con el fin de hacer mas facil y rapido el trabajo, eliminar tiempo

improductivos y establecer el método apropiado para la fabricacion de prenda de vestir.

Paso 6: Implementar Método

Para aplicar el nuevo método; Las capacitaciones son de fundamento primordial, se logra
compartir y asimilar que cada uno de los participantes de la empresa tomen conciencia. Por ello
se obtuvo resultados positivos. Ya que en cada una se explicaba los beneficios de incrementar
la productividad, evitando tiempos improductivos y faltas de calidad en las prendas. Para ello

la empresa tenga buena insercion en el &mbito del mercado, buenas utilidades.

Paso 7: Controlar

Siempre tener control para mantener el uso del nuevo método. La mayoria de trabajadores se
dejan llevar por costumbre, se realiza el seguimiento de los trabajos para asegurarse que el

método compartido médiate capacitaciones y reuniones.

El control sera muy exhaustivo, se realizara por los tres meses siguientes; a cada uno de los
trabajadores se les entregara un manual de funciones del que deberan respetar la manera de
trabajo, de ser el caso que se detectara que os trabajadores no estan siguiendo lo implementado
se le citara a una reunion para preguntar el motivo y quizds sea importante seguir con las

capacitaciones. (Ver anexo 38)

Fuente: Linea de Pantalones



2.7.4. Resultados de ejecucion

Al realizarse en cuadros comparativos en los indicadores para la variable independiente como

de la dependiente, de esta manera se podra visualizar de manera facil la diferencia de cada uno.

Variable independiente: Estudio de trabajo

Dimension Nro.01: Estudios de Movimientos

EM = # de Operaciones gue agregan valor
# de Operaciones Totales

EMN 0.86.6% 0.91.3%
87% 92 %

INDICE DE ACTIVIDADE S

02 %0
a2%
90% ST%
aa%
|59
4% PRE_TEST POST _TEST

Figura 27. Indice De Actividades
Realizado: Investigador 2019.

La figura se muestra el indice de actividades de la pre test y del post test que corresponde a un
EM de 87% y 92% respectivamente; la diferencia que existe entre esta es de 5%, es decir la
diferencia representa a la cantidad de actividades que se llegaron a mejorar en su totalidad, por

el momento ya no son consideradas actividades criticas
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Dimension Nro.02: Estudios de Tiempos

A continuacion, se visualiza estandares en tiempos antes y después en cada una de las

actividades y forma general.

TS = Tiempo Normal Total

1-Factor de Suplemento

Tabla 33. Tiempo Estandar (Pre_ Test)

™o PROCEDIMIENTOS TE(PRE TEST)min

1 Realirar pliegues en pieza delantero 0:02:25
z Pegar v pespuntar los bibos 0:01:12
3 Encintar bolsillo delantero 00029
4 Pespuntar bolsillos delanteros 0:0Z2:02
= Remallar delantero 0:01:-05
o Realirar pinras posterior 0:00:58
7 Preparado de tiras de presillas 0:02:11
S Coser bibos v presillas 0:00:55
o Fusionar bibos 0:010:33
10 Pegar bibos v picar 0:01:10
11 Cerrar costados ¥ entrepiernas 0z 01 0
12 Pegar v pespuntar gareta 0:01:20
13 Pegar cierre v gareton 0:02:306
14 Pegar forro de pretima D:01:16
15 Planchar forro de pretina 0:00:48
16 Coser basta v recubier 0:01:41
17 Tnion v costura de cintura 0:00:54
15 Realirar costura de ojal 0:01:29
19 FPegar boton v etiguetas 0:02:18
20 Inspeccion de la prenda D:02:34
z1 Trasladar los pantalones al area acabado v empaguetad 0:02:14
z2 FPoner las confecciones realizadas sobre la mesa. 0:01:48
23 Werificar las confecciones realiradas de cada pantalégn 0:01:43
z4 Corte de hilos sobresalidos. 0:-01 =40
5 Planchados. 0:00:58
26 Doblado de pantalones 00034
27 Etiguetado v Empaguetados. 0:01:51
28 Producto Terminado 0:01:26

T.E.TOTLTAL 0:47:23

Fuente: Elaboracion Propia

0:02:53 T.E(PRE_TEST)
0:02:36

0:02:18
0:02:01

0:01:44
0:01:26
0:01:09
0:00:52
0:00:35
0:00:17 I I

0:00:00
2 3 4 5 6 7 8§ 9% 10 11 12 13 14 15 16 17 15 19 20 21 22 23 24 25 26 27 18

Figura 28. Tiempo Estandar (Pre_Test)
Realizado: Investigador 2019.
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Tabla 34. Tiempo Estandar (Post_ Test)

Nro PROCEDIMIENTOS TE(POST TEST)min
1 Realizar pliegues en pieza delantero 0:00:55
2 Pegar v pespuntar los bibos 0:00:50
3 Encintar bolsillo delantero 0:00:24
4 Pespuntar bolsillos delanteros 0:01:55
5 Remallar delantero 0:00:55
6 Realizar pinzas posterior 0:00:54
7 Preparado de tiras de presillas 0:02:03
8 Coser bibos v presillas 0:00:52
9 Fusionar bibos 0:00:32
10 Pegar bibos v picar 0:01:05
11 Cerrar costados ¥ entrepiernas 0:00:52
12 Pegar v pespuntar gareta 0:01:06
13 Pegar cierre v gareton 0:01:12
14 Pegar forro de pretina 0:01:06
15 Planchar forro de pretina 0:00:42
16 Coser basta v recubier 0:00:58
17 Union ¥ costura de cintura 0:00:50
18 Realizar costura de ojal 0:01:06
19 Pegar boton v etiguetas 0:00:43
20 Inspeccion de la prenda 0:01:55
21 Trasladar los pantalones al area acabado ¥y empaguetado 0:01:54
22 Poner las confecciones realizadas sobre la mesa. 0:00:49
23 Verificar las confecciones realizadas de cada pantaléon 0:00:57
24 Corte de hilos sobresalidos. 0:00:21
25 Planchados. 0:00:45
26 Doblado de pantalones 0:00:21
27 Etiguetado v Empaquetados. 0:01:06
28 Producto Terminado 0:00:48

T.ETOTAL 0:32:06

Realizado: Investigador 2019.

0:01

001

0:01

000

000

:18

Hib

HE

26

=09

52

35

17

Hili}

T.E(POST_TEST)

1 2

Figura 29. Tiempo Estandar(Post_Test)

Realizado: Investigador 2019.

79




TIEMPO ESTANDAR TOTAL

00:50:24

00:43:12

00:36:00

00:28:48

00:21:36

00-14:24

00:07:12

00:00:00 PRE TEST POST TEST

Figura 30. Tiempo Estandar (Pre_Test/Post_Test)

T.E(TOTAL) 00:47:23 00:32:06

Realizado: Investigador 2019.

En figura 31. La diferencia existencias en tiempos estandares de la Pre- Test y la Post-Test, es
en promedio 0:15:17 min, ellos estan reflejado mayormente por no contar con el método
adecuado para cada proceso con herramientas que faciliten el proceso productivo de la prenda
de vestir.

Variable Dependiente: Productividad

Dimension Nro.01: Eficiencia y Eficacia

La eficiencia es el Tiempo programado / Tiempo Utilizados, para el desarrollo productivo de
las prendas de vestir.
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EFICIENCIA

Se expresa las eficiencias que se logré después de lo implantado. En funcion que la eficiencia

que es tiempos utilizado sobre tiempos programado.

Tabla 35. Eficiencia (Mayo-Junio) Después

Fecha Tiempo Utilizado(min) | Tiempo Programado(min) Eficiencia
03/05/2019 - 09/05/2019 600:20:50 480:00:00 79.95%
10/05/2019 - 16/05/2019 640:10:20 480:00:00 74.98%
17/105/2019 - 23/05/2019 620:20:00 480:00:00 77.38%
24/05/2019 - 30/05/2019 600:40:00 480:00:00 79.91%
31/05/2019 - 06/06/2019 610:00:00 480:00:00 78.69%

Realizado: Investigador 2019.

24/05/19-30/05/19 l 80%

17/05/19-23/05/19

10/0519-16/05/1 o D 3%

03/05/19-09/05/1 4R s0%

Figura 31. Eficiencia (Mayo-Junio)

Realizado: Investigador 2019.

La tabla 35 y la figura 32. “Expresa las eficiencias logradas después de la implementacion. En

funcion de los tiempos utilizados 612:15:23(min)y tiempos programados 480:00:00(min).

Durante mes. Donde la eficiencia es 0.78.41%”. (Ver anexo N°23)
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EFICACIA

“Se expresa las eficacias que se logro después de lo implantado. En funcion que la eficacia que

es la produccion lograda sobre produccion programada”.

Tabla 36. Eficacia (Mayo-Junio) Después

Fechas Produccion Programada | Produccion Lograda Eficacia
03/05/2019-09/05/2019 3240 2700 83%
10/05/2019-16/05/2019 3240 2580 50%
17/05/2019-23/05/2019 3240 2670 82%
24/05/2019-30/05/2019 3240 2640 81%
31/05/2019-06/05/2019 3240 2760 85%

Realizado: Investigador 2019.

24/05/2019-30/05/2019 s

17/08/2019-23/05/2019 I Bty

0310572019-09/05/2015 S s

Figura 32. Eficacia (Mayo-Junio)
Realizado: Investigador 2019.

La tabla 36 y figura 33. “Expresa las eficacias logradas después de lo implantado. En funcién

de la produccion lograda 13,350 (pantalones) y produccion programada 16,200 (pantalones)

durante el mes. Donde la eficacia €s0.82%” (Ver anexo N°25)
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Tabla 37. Productividad Del Proceso De Armado De Pantalon (Post -Test)

nl Tmglnl:mwl:m l hﬂ}:ﬂx
mpo Progiamadol pduceion Programgroductidn Logra ' RODUCTIVIDAT
Nro.de dias| Fechas {Tiempo Utlizado{min] ot 'mmm g !l wm

1| 056019 600:20:50 480:00:00 0% 0 80

P L B40:10:20 480:00:00 5% 50 80

3| GHO6i201 620:20:00 800000 [1F3 0 LH

L LT 600:40:00 480:00:00 0% i 20

I LT B10:00:00 480:00:00 9% 50 0

6 | 06201 600:42:00 480:00:00 80 0 80

T | 1000512019 B10:20:40 480:00:00 1% i 150

§ | 05N B00:12:00 480:00:00 80% 50 150

5 130512019 620:34:10 480:00:00 % 50 20

0| 0512019 B10:20:00 480:00:00 1% i 120

it | 150502009 B00:00:4 480:00:00 80% 50 120

12 | 161512019 B7:30:00 480:00:00 1% 50 20

13 |1H05R200 B15:20:00 800000 {173 0 80

W | I80512019 600:40:00 480:00:00 0% 0 150

15 | 2010582010 620:8:00 480:00:00 % 50 120

16 | HI05R200 Bl0:20:40 800000 9% 0 LH

T | 205200 B17:56:00 480:00:00 0% i 20

1§ | 20582019 B10:20:00 480:00:00 9% 50 80

19 | 20058201 B13:22:00 480:00:00 {173 0 0

3| 25050200 G00:A2:00 480:00:00 0% i 120

A | 0se b15:46:00 480:00:00 1% 50 0

2| 2Bl0i0 B13:40:00 480:00:00 [1F 0 80

& | 29050201 b20:A8:00 480:00:00 % i 180

A | 300502019 b20:34:10 480:00:00 I 50 120

B | 05 600:20:00 480:00:00 0% 50 80

2 | H06R2010 B13:40:00 800000 [1F3 0 80

& | 06l B15:20:00 480:00:00 0% 0 80

0| HObl20M BO0:00:4 480:00:00 0% 50 80

2| 0G0 B13:14:00 800000 {173 0 LH

30| cl06i20t BIl]:Z_ll:llll 480:00:00 9% i 20

PROMEDID B12:15:23 480:00:00 {7 540 145 g2 17

Realizado: Investigador 2019.

La tabla 37, al describir post -test, al apreciar los porcentajes de: Eficiencia, 78% Eficacia, 82
% Productividad, 65 %. Se observa un incremento de productividad después de la

implementacion en las mejoras continua empresa
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Tabla 38. Calculo De Productividad (Post -Test)

EFICIENCIA
78%

+

PRODUCTIBAD DESPUES

EFICIENCIA EFICACIA FRODUCTIVIDAD

]

T

i

i

]

I, ]

1t

Figura 33. Representacion De La Productividad (Post_Test)
Realizado: Investigador 2019.

La tabla 38 y figura 34, expresa la productividad lograda después de lo implantado. En funcion

de la eficiencia 0.78% y eficacia 0.82% durante el mes. Donde la productividad logra ser 0.65%
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Tabla 39. Productividad (Pre_Test/Post -Test)

PRODUCCTIVIDAD

E.

Wi~ ||| & | m |-

Productividad Antes y
Después.

Antes Después

Figura 34. Productividad Antes y Después
Realizado: Investigador 2019.

En la figura 35. En productividad para empresa Arte Textil Latino SA. Antes y después de
implementar en los Estudios Trabajos, se logra apreciar el incremento para productividad

gracias a la implementacion realizada.
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2.7.5. Analisis economico financiero
Al analizar sobre economia financiera muestra el crecimiento en lo productivo, gracias a la

implementacion de Estudios en trabajos de la prenda de vestir en la fabrica.

Tabla 40. Costo De Produccion Pre-Test

Costos directos

Tela Mt 12120 S5/13.00 5/157,560.00

Polipima Mt 50.00 S/6.00 S/300.00

Cierres millar 12.12 5/95.00 5/1.151.40
Hilos para coser COnos 30.00 S/7.00 5/210.00
Hilos para remalle conos 4000 5/6.00 S/240.00
Etiquetas millar 1212 S/45.00 S/545 40
Remaches millar 1212 S/70.00 S/845 40

Mano de obra directa

Pantalonero salanio 25 S/60.00 5/1.500.00

Asudante salario 5 S/35.00 S/175.00

Costos indirectos de fabricacion

materiales indirectos

Agujas para la maquina Docenas 6 5/2.60 5/15.60
Punzon Unuidades 20 S/3.00 S/60.00
Paja rafia conos 5 S/5.00 S/25.00
Bolsa para empaquetado Miillar 12 S/5.00 S/60.00
Cajas Docenas 12.12 S/T00.00 S/8.4584 .00
Aceite de maguina Litros 3 S/32 .00 S/96.00
Mano de obra indirecta
supervisor sueldo 2 S/3.500.00 S/7.000.00
asistente de produccion sueldo 2 5/930.00 5/1,860.00
jefe de area sueldo 2 S/1,500.00 S/3,000.00
operario de almacen sueldo (] S/2.000.00 S/12.,000.00
limpieza sueldo 2 S/950.00 S5/1.900.00
wvigilancia sueldo 4 5/1,200.00 5/4,800.00
Costos indirectos de fabricacion
Tuz(kow) servicio 1284 .4 5/0.96 5/1.233.02
agua (m3) servicio 492 43 S/4.56 $/2.245 48
Alquiler Local Servicio 1 S/2.000.00 S/2.000.00
Gastos de Administracion
gerente general sueldo 2 S/6.500.00 $/13,000.00
secretaria de gerencia sueldo 1 S/1,800.00 S/1,800.00
Supervisor de area sueldo 2 5/3.600.00 5/7.200.00
contador sueldo 1 S/3.000.00 5/3.000.00
asistentes sueldo 5 5/1.600.00 S5/8.000.00
jefes de oficina sueldo 3 S/2 500,00 5/7.500.00
mantenimiento sueldo 3 S/1.200.00 5/3.600.00
tributos servicios 2 S/60.00 S/120.00
Total costos de Produccion 5/251,5290.30
produccion por unidad 12120
costo unitario 5/20.75

Realizado: Investigador 2019.

En la tabla 40, se presenta los costos de produccion, estdn basados la produccion de 12120
pantalones producidos durante el tiempo 30 dias, donde los costos en produccion por cada

unidad de pantalon producida son de S/.20.75 y el precio de venta de cada uno es de S/.45.00.
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En seguida el valor en costos de produccion para cada pantalon.

Tabla 41. Costo De Produccion Post-Test

Costos directos
Tela Mt 13350 S/13.00 S/173.550.00
Polipima Mt 6000 S/6.00 5/360.00
Cierres millar 13.35 S/95 00 S/1.268.25
Hilos para coser Conos 4000 S/7.00 S/280.00
Hilos para remalle COonos 5000 S/6.00 S/300.00
Etiquetas millar 13.35 S/45 00 S/600.75
Femaches millar 13.35 S/70.00 5/934.50
Mano de obra directa

Pantalonero salario 25 S/60.00 S/1.500.00
Asyndante salario 5 5/35.00 S/175.00

Costos indirectos de fabricacion

materiales indirectos
Agujas para la magquina Diocenas 6 5/2.60 5/15.60
Punzon Unuidades 20 5/3.00 S/60.00
Paja rafia conos 5 5/5.00 S/25.00
Bolsa para empaquetado Nillar 12 5/5.00 S/60.00
Cajas Docenas 12.12 S/700.00 S/8.484.00
Aceite de magquina Litros 3 5/32.00 S/96_00
Mano de obra indirecta

supervisor sueldo 2 S/3.500.00 S/7.000.00
asistente de produccion sueldo 2 S/930.00 S/1.860.00
jefe de area sueldo 2 S/1.500.00 S/3.000.00
operario de almacen sueldo 6 S/2.000.00 5/12,000.00
limpieza sueldo 2 S/950.00 S/1.900.00
vigilancia sueldo 4 S/1.200.00 S/4.800.00

Costos indirectos de fabricacion
Taz(low) servicio 1284 4 S/0.96 5/1.233.02
agua (m3) servicio 492 43 S/4 56 S/2 245 48
Alquiler Local Servicio 1 S/2.000.00 S/2.000.00

Gastos de Administracion
gerente general sueldo 2 S/6.500.00 S/13,000.00
secretaria de gerencia sueldo 1 S/1.800.00 S/1.800.00
Supervisor de area sueldo 2 S/3.600.00 S/7200.00
contador sueldo 1 S/3.000_00 8/3.000.00
asistentes sueldo 5 S/1.600.00 S/8.000.00
jefes de oficina sueldo 3 S/2.500.00 S/7.500.00
mantenfmiento sueldo 3 S/1.200.00 S/3.600.00
tributos servicios 2 5/60.00 S/120.00
Total costos de Produccion S/267.967.60
produccion por unidad 13350
costo unitario S/20.07

Realizado: Investigador 2019.

En la tabla 41, presenta los costos de produccion, los cuales estan basados para la produccion
de 13350 pantalones producidos durante el tiempo de 30 dias, donde el costo de produccion
para cada unidad de pantalon producida es de S/.20.07 por cada pantalon producido. Eso debido
a que la mano de obra en los obreros se redujo, debido a que las actividades realizadas se
acortaron por ende contaban con has horas disponibles, gracias a la implementacion se logré la

entrega de lotes de produccion.
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La aplicacién de Estudio de trabajo, ayuda disminuir lo productivo, en la disminucion sobre
la mano de obra; La disminucion para los costos de produccion unitaria, donde antes era de
S/.20.75 y después es de S/.20.07 obteniendo la disminuciéon en S/.0.68. en los costos

productivos en cada pantalon visualizada en la tabla 42.

Tabla 42. Costo De Produccién Pre_ Test Y Post-Test

Por und 5/20.75 5/20.07

Fuente: Elaboracion Propia

Se represento la disminucion en S/0.68 en los costos productivos de pantalones vestir.

Tabla 43. Tabla De Utilidad Pre_Test Y Post_Test

Utilidad Pre_Test Y Post_Test

C.UP PV.U Cantidad C.T.P PV.T UTILIDAD)

Pre-Test
20.75 45 12120 2515293048 545400 293871 38912
2007 45 13350 267967 6048 600750 332782

Realizado: Investigador 2019.

Para tabla 43. Visualiza un aumento las utilidades, donde el Pre-Test se obtiene una utilidad de

S/.293871 y en Post Test S/.332782 después de la implementacion del Estudio de Trabajo.

Podemos mencionar acerca de los costos ocultos no considerados dentro de la implementacion

y produccion. Por ello mencionaremos a continuacion:

+ La inversion que se realiza en el aprendizaje del trabajador nuevo. (Teniendo en cuenta
que se quedara o no en el puesto) donde se pierde tiempo y dinero en ello.
7

+ El tiempo perdido del personal durante la falla de la maquina. (Tiempo improductivo)

¢ Las fallas durante la produccion u productos terminados y devoluciones de mercaderias.
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Tabla 44. Sostenimiento Mensual Del Estudio Trabajo

Realizado: Investigador 2019.

89

: Nimero
Nro Deseripeion de las actividades Participantes Ankro de Gstopir Total
Personas hora
horas
Reunion antes de b Gerenci y jefe
| implementacion de b metodologh. de produccion 2 | ] §/14.00
Levantamiento de informacion Supervisor y jefe de
2 [sobre el drea a evahuar produccion. 2 I 1 §/14.00
3 |Defnr los factores del nétodo Comité de Estudio del Trabajo | 2 | b S12.00
Analizar y determmnar las secuencias de
4 actvidades Comitt de Fstudio del Trabajo | 2 2 b §124.0
Implementacion del método
5| Control de los procedimientos del area Comi¢ de Fstudio del Trabajo| 2 | 5 §/10.00
0 |Elaboracion de los formatos de trabajo Comit de Fstudio del Trabajo |~ 2 2 5 §120.00
7 |Aplicacion de los Tpasos de Niebel Comi¢ de Estudio del Trabajo | 2 2 b §/24.00
8| Capacitacion al personal, Comitt de Fstudio del Trabajo | 30 | 5 §/150.00
9 {Elaboracion de toma de tiempos Comi¢ de Estudio del Trabajo| 2 | b §/12.00
10 [Realzar a estandarizacion de los procedimentos | Comité de Estudio del Trabajo | 2 2 5 §/20.00
Tmplementacion y ejecucion del método
I {Medir b Eficiencia y Eficacia Comit de Fstudio del Trabajo |~ 2 2 b §124.0
Gerencia y jefe
12 [Medr la Productividad de produccion ) ) 7 §128.00
Analizar los resutados despucs de
13 |mplementacion Comit de Estudio del Trabajo |~ 2 1 6 §/12.00
Total §/350.00




Flujo de caja

Al obtener los costos de la implementacion del estudio trabajo y el ingreso dado por el incremento de la produccion de pantalones de vestir,

se podré entregar los lotes solicitados.

Tabla 45. Flujo De Caja

INCREMENTO EN LAS VENTAS

INCREMENTO DE COSTO VARIAB

INCREMENTO DE MARGEN DE
CONTRIBUCION

COSTO DE MANTENIMIENTO

INVERSION

Realizado: Investigador 2019.
El flujo de caja esta evalud en un periodo de 12 meses, donde en el mes cero se coloca el costo de inversion para la implementacion del
estudio de trabajo, el cual asciende a S/.30,000 soles, el cual fue financiado por la empresa Arte Textil Latino SA.

El incremento de ventas desde el mes 1 hasta el mes 12 es igual a S/.38,912soles estos ingresos son mensuales, estos son dados por el area de

ventas pera su respectivo andlisis VNA.

El incremento de los costos variables asciende a S/.17,356.76.
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Calculo del VNA' Y TIR

En la observacion para la viabilidad de la investigacion, se evaluaron las 03factores en
financias, para conocer cudl de ellos es el mas factible, para expresar si el proyecto es
conveniente para la empresa. Como medida se hizo una comparacion para observar si el monto
que se tenia para la inversidn del proyecto traeria mas beneficios a largo plazo comparando con
una tasa de rendimiento efectivo anual de un 10%. E1 VAN y el TIR fueron herramientas usadas
para visualizar al detalle si lo que la empresa ha invertido en el proyecto no posee

inconvenientes que les haya generado pérdidas econdmicas.

Tabla 46. Valor Actual Neto (Van)

DATOS VALOR
MNro Pericodos 12
Tipo Periodos Amnuaal
Tasa Descuento 10%a

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 47. Evaluacion Del Van Y Tir

VAN 5/216.541.8
TIR 3%

Realizado: Investigador 2019.

El VAN es mayor a 0 y el TIR que es 73% supera a la tasa del 10 % anual (ya que es una tasa
del 10% anual y el flujo de caja estd en meses. Por ello es aceptable la inversion hecha en esta

implementacion.
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COSTO BENEFICIO DE LA MEJORA

Tabla 48. Costo De Produccion Pre Test Y Post_Test

CANTIDAD UTILIDAD
12120 203871
L 13350 332782
BENEFICIOS 38011

Fuente: Elaboracién propia

Los costos en produccion Pre-Test y Post-Test en el proyecto, se tom6 en cuenta el presupuesto

de la de la implementacion de la metodologia es de S/30,000 (ver tabla 30)

Al identificar los factores necesarios para el analisis Beneficios — Costo, se desarrollara el

analisis.
Regla de decision

Si B/C > 1, se considera aceptable la inversion de este proyecto
Si B/C < 1, se considera no rentable, puesto que la inversion del proyecto no se pudo recuperar

Para el analisis del beneficio-costo del presente proyecto se conoce los siguientes datos:

Relacion Beneficio-Costo B/C = 38911/ 30000= 1.29

Al haber obtenido el beneficio costo de S/1.29, se deduce que es accesible para aplicar el estudio

de trabajo dentro de la linea de produccion, sabiendo la inversion realizada con valor monetario

de S/1.00 se lograra la rentabilidad de 0.29.
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III. RESULTADOS
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3.1. Analisis Descriptivo

3.1.1. Analisis Descriptivo de la Variable Independiente: Estudio de trabajo

Para realizar la investigacion sobre la aplicacion del estudio de trabajo, se aplico analizar
descriptivos sobre datos logrados antes y después de la implementacion. Teniendo cuenta los

variables independiente y dependiente.

3.1.2. Variable Independiente: Estudio de tiempos
En la siguiente etapa se observa (Tiempo Estandar) en referencia de los 30 dias antes y después
de las mejoras registradas en la linea de pantalones de vestir. Utilizados en procedimientos en

fabricacion de la prenda. En finalidad de contrastar los ahorros de los tiempos alcanzados.

En la tabla Nro.49.Se expresa el resumen de la variacion del tiempo estandar del proceso, por

lo que a continuacion se muestra el grafico correspondiente:

Tabla 49. Estudio De Tiempos Antes Y Después

Antez Dexzpues
Nro.de dias Tiempo Estandar Tiempo Estandar

16 47.43 3132

7 12 47.51 31.32

13 118 47.49 3224
19 24 47.51 3227
I5 30 47.56 3119
Promedio 47.50 32.25

Realizado: Investigador 2019.

Tiempo Estandar del Proceso

1_a
7 1z
13 1%\ CT=0 32 25
19 Z4
2530
T.s(Antes) T.s(IDespues)

Figura 35. Estudio De Tiempos Antes Y Después
Realizado: Investigador 2019.
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En la figura Nro.36 Se visualiza la variacion de los tiempos estandar, después de la
implementacién. Inicialmente se obtuvo un tiempo estdndar de 47.50 min. Y al finalizar el
estudio luego de la optimizacion los procesos se tienen un tiempo estdndar de 32.25 min.

Mediante resultd un ahorro de 15.25 min.

Variacion de tiempo estandar

Variacion de Tiempo Estandar = 47.50 - 3225 * 100% =32.1%
47.50

Al apreciar la ecuacion anterior, el tiempo estandar del proceso de confeccion de pantalones de

vestir en la linea de la empresa Arte Textil Latino S.A. ha disminuido en 32.1%.

3.1.2.1. Variable Independiente: Estudio de movimientos

Al observarse descriptivamente los datos alcanzados (Movimientos realizados). Utilizados
durante los procedimientos de la fabricacion de la prenda de vestir. Datos antes y después en

aplicacion en estudio de trabajo.

Tabla 50. Estudio De Movimientos Antes Y Después

Pre Test Post Test
Area #Operaciones que agregan valor |  #Operaciones Totales | #Operaciones que agregan valor | #Operaciones Totales
Confeccion de prenda de vest 05 15 65 70
Total EM §7% 93%

Realizado: Investigador 2019.

Estudio de Movimientos Antes y Después

= préfiest Posiest

E s

& Confeccion dg prenda de 65 75 65 70
_g vestir

e Total E.M 87% 93%

Titulo del eje

Figura 37. Estudio De Movimientos Antes Y Después
Realizado: Investigador 2019.
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Enla figura Nro.37 se expresa la variacion de actividades que se pudo lograr tras aplicar mejoras
al proceso, eliminar actividades y combinar otras, dando un ahorro total de cinco actividades.
Esto se logré en colaboracion tanto de la supervision del taller como de los trabajadores.

Variacion de movimientos

Variacion de Operaciones = 72 —J0 * 100% = 6.6%
75

AL apreciar en la ecuacion anterior, la cantidad de operaciones del proceso de confeccion de

bolsos de la linea pantalones en empresa Arte Textil Latino S.A. Se logro disminuir un 6.6 %.
3.1.3. Analisis Descriptivo Variable Dependiente: Productividad

3.1.3.1. Variable Dependiente: Productividad

En esta etapa se calcula la productividad del proceso, al realizar la multiplicaciéon de su
eficiencia y eficacia, las cuales fueron calculadas durante 30 dias tanto para la situacion antes
de la aplicacion de las mejoras como para después. Ver anexo(25 — 31)se logra observar el

resumen de la variacion de la productividad del proceso.

Tabla 51. Resultado Descriptivo De La Productividad
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Descriptivos
Estadistico Error estandar

Media 0.5669 0.00153
95% de Limite inferior 0.5637
intervalo de Limite superior 0.5700
Media recortada al 5% 0.5670
Mediana 0.5616
Varianza 0.000

PRODUCTIVIDAD Desviacion estandar 0.00840

ANTES —

Minimo 0.55
Maximo 0.58
Rango 0.02
Rango intercuartil 0.02
Asimetria 0.094 0.427
Curtosis -1.466 0.833
Media 0.6473 0.00773
95% de Limite inferior 0.6315
intervalo de Limite superior 0.6631
Media recortada al 5% 0.6463
Mediana 0.6240
Varianza 0.002

PROBESJ&;{ISDAD Dc?syiacién estandar 0.04233
Minimo 0.60
Maximo 0.71
Rango 0.11
Rango intercuartil 0.08
Asimetria 0.366 0.427
Curtosis -1.588 0.833

Fuente: SPSS 24

La tabla 51, expresa la productividad antes es 56.69%, mientras que después de la
implementacion se logra alcanzar un 64.73%. Por ello se esté satisfecho por el incremento de

la productividad.

FProductividad del Proceso

T_1z2 0.6473

10 24 05669
Productividad{(Antes) Productividad(Después)

Figura 38. Variacion de la Productividad del proceso
Realizado: Investigador 2019.

En la figura Nro.38 podemos observar una productividad inicial de 0.5669 unid/min, y luego
de la aplicacion de las mejoras, se registro una productividad de 0.6473 unid/min, por lo que se
obtuvo un incremento 0.0804 unid/min.

Variacion de la Productividad
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Vanacion de Productrvidad = 0.5669 — 0.6473  * 100%
0.3669

=14.18%

Al apreciar en la ecuacion anterior, la productividad del proceso de confeccion de pantalones

de vestir, se ha incrementado en 14.18%.

Tabla 52. Resultado Descriptivo De La Eficiencia
En esta etapa se registrd la eficiencia del proceso durante 30 dias antes y después de la

implementacion. Ver anexo (23- 29) observar el resumen de la variacion de la eficiencia del

proceso.
Descriptivos
Estadistico Error estandar
Media 0.7587 0.00383
95% de intervalo de Limite 0.7508
confianza para la media |Limite 0.7665
superior
Media recortada al 5% 0.7591
Mediana 0.7700
Varianza 0.000
LSO S5 I Desviacion estandar 0.02097
Minimo 0.73
Maximo 0.78
Rango 0.05
Rango intercuartil 0.04
Asimetria -0.148 0.427
Curtosis -1.917 0.833
Media 0.7843 0.00243
95% de intervalo de Limite 0.7794
confianza para la media |Limite 0.7893
superior
Media recortada al 5% 0.7850
Mediana 0.7800
, Varianza 0.000
EFICIENCIA DESPUES Desviacion estandar 0.01331
Minimo 0.75
Maximo 0.80
Rango 0.05
Rango intercuartil 0.03
Asimetria -0.411 0.427
Curtosis -0.315 0.833

Fuente: SPSS 24

Para tabla 52, expresa la eficiencia antes es 75.87%, mientras que después de la implementacion

se logra alcanzar un 78.43%. Por ello se esta satisfecho por el incremento de la eficiencia.
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Eficiencia del Proceso

16
7 12
0.7843
13_18
19 24
0.7587
25 30

Eficiencia(Antes) Eficiencia(Después)

Figura 39. Variacion de la Eficiencia del proceso

Realizado: Investigador 2019.

En la figura Nro.39 se puede notar la variacién de la eficiencia del proceso luego de la
aplicacion de implementacion de la linea de pantalones de vestir. Inicialmente se tuvo una
eficiencia de 0.7587y luego de los ajustes en el proceso se tiene una eficiencia de 0.7843, por

lo que se obtuvo un incremento de 0.0256.
Variacion de la Eficiencia
Variacion de Eficiencia= 0.7587 —0.7843 * 100% = 0.34%

0.7587

Al apreciar en la ecuacidn anterior, la eficiencia del proceso de confeccion de pantalones de

vestir, se ha incrementado en 0.34%.
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Tabla 53. Resultado Descriptivo De La Eficacia

En esta etapa se registré la eficacia del proceso durante 30 dias antes y después de la
implementacion del método de trabajo. Ver anexos (24-30) se puede observar el resumen de la

variacion de la eficacia del proceso.

Estadistico Error estandar
Media 0.7480 0.00556
95% de intervalo de |Limite inferior 0.7366
confianza para la
media Limite superior 0.7594
Media recortada al 5% 0.7478
Mediana 0.7200
Varianza 0.001
Eficacia Antes Desviacion estandar 0.03044

Minimo 0.72
Maximo 0.78
Rango 0.06
Rango intercuartil 0.06
Asimetria 0.141 0.427
Curtosis -2.127 0.833
Media 0.8241 0.00963
95% de intervalo de |Limite inferior 0.8044
confianza para la
media Limite superior 0.8438
Media recortada al 5% 0.8230
Mediana 0.7778
Varianza 0.003

Eficacia Después Desviacion estandar 0.05277
Minimo 0.78
Maiaximo 0.89
Rango 0.11
Rango intercuartil 0.11
Asimetria 0.354 0.427
Curtosis -1.873 0.833

Fuente: SPSS 24

Para tabla 53, al visualizar la eficiencia antes es 74.80%, mientras que después de la
implementacion se logra alcanzar un 82.41%.%. Por ello se esta satisfecho por el incremento

de la eficacia.
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Eficacia el Proceso

1_o
T_12 0.8241
13_18
1924 0.7480
25 30
EficacialAntes) Eficacia(IDDespués)

Figura 40. Variacion de la Eficacia del proceso

Realizado: Investigador 2019.

En la figura Nro.40,se puede notar la variacion de la eficacia del proceso luego de la aplicacion
de la implementacion de mejora. Inicialmente se tuvo una eficacia de 0.7480 luego de los ajustes

en el proceso se tiene una eficacia de 0.8241 por lo que se obtuvo un incremento de 0.0761.

Variacion de la Eficacia

Variacion de la Eficacia = 0.7480 — 0.8241 * 100% = 10.17%
0.7480

Como se puede apreciar en la ecuacion anterior, la eficiencia del proceso de confeccion de

pantalones de vestir, se ha incrementado en 10.17%.

3.2. Analisis Inferencial

Al ejecutar los analisis inferenciales en investigacion, se realizo un contraste de las hipotesis.
“manera se logro demostrar la mejora de la implementacion del estudio de trabajo”. Por ello
debemos tener en cuenta ala analizar con normalidad la muestra, se logra mencionar a

continuacion.

Tabla 54. Tipos De Muestras

Muestra Grande Cantidades de datos mayores a 30 Kolmogorov Smimov

Muestra Pequeiia Cantidades de datos menores a 30 Shapiro Wilk

Fuente: Chambilla (2017)
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3.2.1. Analisis de la hipotesis general

Ha: “La implementacion del estudio de trabajo, logra mejorar la productividad del area de

pantalones de vestir en la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”

Al determinar la hipdtesis general, sobre apuntes realmente sean correspondientes en series de
la productividad Antes y Después teniendo un comportamiento paramétrico. las series de ambos
datos son menores o iguales a 30, a continuacion, se procedera al andlisis de normalidad
mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si pvator < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si pvator > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico.

Tabla 55. Pruebas De Normalidad De La Productividad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES 0.824 30 0.000
PRODUCTIVIDAD DESPUES 0.841 30 0.000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS 24

La tabla 55. “En la verificacion de significancia para productividad Antes tiene un valor menor
a 0.05 y la productividad Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo
a la regla de decision, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos,
respectivamente”.

Se requiere conocer la produccidon mejorada, se quiere es saber si la productividad ha mejorado,

se procederd al analisis con el estadigrafo de. Wilcoxon.
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Tabla 56. Criterio De Seleccion Del Estadigrafo

Antes Después Estadigrafo
Parametrico Parametrico T Siudent
Parametrico No Parameétrico Wilcoxon
| No Paramétrico No Paramétrico Wilcoxon l

Realizado: Investigador 2019.

Se requiere conocer el mejoramiento productivo, se procede al analisis con el estadigrafo de

Wilcoxon.

Contrastacion de la hipotesis general
Ho: “La implementacion de estudio del trabajo, no logra mejorar la productividad, del area de

confeccion de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”

Ha: “La implementacion de estudio del trabajo, no logra mejorar la productividad, del area de

confeccion de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”

Regla de decision:
Ho: Wpa = LPd
Ha.: Wpra < Upd

Tabla 57. Resultados del analisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media estandar Minimo Méximo
PRODUCTIVIDAD ANTES 30 0.5669 0.00840 0.55 0.58
PRODUCTIVIDAD DESPUES 30 0.6473 0.04233 0.60 0.71

Fuente: SPSS 24

La tabla 57, se expresé sobre la media de la productividad Antes (0.5669) es menor que la
media de la productividad Después (0.6473), segtin la regla de decision no se cumple Ho: pipa >
Lpd; €s asi que, se rechaza la hipétesis nula que nos indica. “Para implementacién en estudio de
trabajo, no logra mejorar significativamente en productividad, y se acepta la hipotesis de
investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la implementacion de estudio del
trabajo logra mejorar significativamente, la productividad, del area de confeccion en dicha

fabrica”
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Al evidenciar analizar idoneo, se realiza los andlisis mediante el pvaior 0 significancia sobre los

resultados en aplicacion de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipdtesis nula

Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

Tabla 58. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de prueba®
ANTES - DESPUES
z -4,790°
Sig. asintOtica (bilateral) 0.000
a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS 24

Para tabla 58. “Al visualizar las significancias en pruebas Wilcoxon, aplicadas a la
productividad Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision
se rechaza la hipdtesis nula y se acepta que la implementacion de estudio de trabajo, logra
mejorar significativamente la productividad, del area de confeccion de la empresa Arte Textil

Latino SA. Santa Anita,2019”.

3.2.2. Analisis de la primera hipotesis especifica Eficiencia

Ha: “La implementacion de estudio del trabajo, logra mejorar significativamente las eficiencias,

del area confeccion en la fabrica Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.

Al contrastar la hipodtesis general, es necesario primero determinar si los datos que corresponden
a las series de la eficiencia Antes y Después tienen un comportamiento paramétrico. En vista
que las series de ambos datos son menores o iguales a 30, a continuacion, se procedera al

analisis de normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.
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Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si Pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento parameétrico.

Tabla 59. Pruebas de Normalidad de la Eficiencia

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICIENCIA ANTES 0.760 30 0.000
EFICIENCIA DESPUES 0.880 30 0.003

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS 24
Para tabla 59, al visualizar las significancias de la eficiencia Antes tiene un valor menor a 0.05

y la eficiencia Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de

decision, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos, respectivamente.

Tabla 60. Criterio de Seleccion del Estadigrafo

Antes Después Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T Student
Paramétrico Mo Paramétrico Wilcoxon

No Parameétrico No Parameétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracién Propia

Al conocer sobre las eficiencias en su mejoramiento , procede analizar con el estadigrafo de

Wilcoxon.
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Contrastacion de la hipotesis general
H,: La implementacion de estudio del trabajo, no logra mejorar significativamente la eficiencia,

del area de confeccion de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.

Ha: La implementacion de estudio del trabajo, logra mejorar significativamente la eficiencia,

del area de confeccion de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.

Regla de decision:
Ho: Wpa = Lpd
H.: UPa < LLp

Tabla 61. Resultados del analisis Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media estandar Minimo | Maximo
EFICIENCIA ANTES 30 0.7587 0.02097 0.73 0.78
EFICIENCIA DESPUES 30 0.7843 0.01331 0.75 0.80

Fuente: SPSS 24

En la tabla 61, Se expreso la media de la eficiencia Antes (0.7587) es menor que la media de
la eficiencia Después (0.7843), por consiguiente segun la regla de decision no se cumple Ho:
pa > LLpd; €S asi que, se rechaza la hipdtesis nula que nos indica, la implementacion de estudio
del trabajo, no logra mejorar significativamente la eficiencia, y se acepta la hipotesis de
investigacion o alterna, por la cual queda demostrado que la implementacién de estudio del
trabajo, logra mejorar significativamente la eficiencia, del area de confeccion de la empresa

Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.
En la confirmacion al analizar lo correcto, procedemos con los analisis mediante el pvalor O
significancias en los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a ambas

productividades.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula
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Tabla 62. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de Contraste

Antes.Después
Z -3,635"
Sig. asintotica (bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon

b. Se basa en rangos negativos.
Fuente: SPSS 24

La tabla 62, al visualizar verificar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, aplicada a la
eficiencia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se
rechaza la hipotesis nula y se acepta que la implementacion de estudio del trabajo, logra mejorar
significativamente la eficiencia, del area de confeccion de empresa Arte Textil Latino SA. Santa

Anita,2019”.
3.2.3. Analisis de la segunda hipdtesis especifica Eficacia

Ha: “La implementacion de estudio del trabajo, logra mejorar significativamente la eficacia, del

area de confeccion de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.

Al verificar la hipotesis general, es necesario primero determinar si los datos que corresponden
a las series de la eficacia Antes y Después tienen un comportamiento paramétrico. Donde las
series de ambos datos son menores o iguales a 30, a continuacion, se procedera al andlisis de

normalidad mediante el estadigrafo de Shapiro Wilk.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico.

Si Pvalor > 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento paramétrico
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Tabla 63. Pruebas de normalidad

Pruebas de normalidad

Shapiro-Wilk
Estadistico gl Sig.
EFICACIA ANTES 0.637 30 0.000
EFICACIA DESPUES 0.689 30 0.000

a. Correccion de significacion de Lilliefors

Fuente: SPSS 24

La tabla 63, “Al visualizar las significancias en eficacias Antes tiene un valor menor a 0.05 y
la eficacia Después tiene un valor menor a 0.05, por consiguiente y de acuerdo a la regla de

decision, queda demostrado que tienen comportamientos no paramétricos, respectivo’.

Tabla 64. Criterio de Seleccion del Estadigrafo

Antes Después Estadigrafo
Paramétrico Paramétrico T Student
Parametrico No Parametrico Wilcoxon

No Paramétrico No Parameétrico Wilcoxon

Fuente: Elaboracion Propia

Para eficacias ha mejorado, se procede analizar con el estadigrafo de Wilcoxon.

Contrastacion de la hip

H,: “La implementacion estudio del trabajo, no logra mejorar significativamente la eficacia,

oOtesis general

del 4rea de confeccion de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.

Ha: “La implementacion de estudio del trabajo, logra mejorar significativamente la eficacia, del

area de confeccion de la empresa Arte Textil Latino SA. Santa Anita,2019”.

Regla de decision:

Ho: ppa > ppd
Ha: ppa < ppd
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Tabla 65. Resultados del Analisis de Wilcoxon

Estadisticos descriptivos

N Media Desviacion estandar Minimo Maximo
EFICACIA ANTES 30 0.7480 0.03044 0.72 0.78
EFICACIA DESPUES 30 0.8241 0.05277 0.78 0.89

Fuente: SPSS 24

Para tabla 65. “Para demostrar que la media de la eficacia Antes (0.7480) es menor que la media
de la eficiencia Después (0.8241), en la regla de decision no se cumple Ho: ppa > ppg; €5 asi que,
se rechaza la hipdtesis nula que nos indica, la implementacion de estudio del trabajo, no logra
mejorar significativamente la eficacia, y se acepta la hipotesis de investigacion o alterna, por la
cual queda demostrado que la implementacion de la metodologia de estudio del trabajo, logra
mejorar significativamente la eficacia, del 4rea de confeccion de la empresa Arte Textil Latino

SA. Santa Anita,2019”.

Para establecer el analisis es el correcto, se procedera analizar mediante el pvalor 0 significancia

de los resultados de la aplicacion de la prueba de Wilcoxon a ambas productividades.

Regla de decision:

Si Pvalor < 0.05, se rechaza la hipotesis nula

Si Pvalor > 0.05, se acepta la hipotesis nula

109



Tabla 66. Analisis de la significancia de los resultados de Wilcoxon

Estadisticos de prueba®

ANTES-DESPUES
z -4,232°
Sig. asintdtica (bilateral) 0.000

a. Prueba de rangos con signo de Wilcoxon
b. Se basa en rangos negativos.

Fuente: SPSS 24

Para tabla 66. “Al lograr visualizar las significancias de la prueba de Wilcoxon, aplicada en
eficacia Antes y Después es de 0.000, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decision se
rechaza la hipdstasis nula y se acepta que la implementacion de la metodologia es estudios en

trabajos mejorar significativamente la eficacia, del area de confeccion de la empresa Arte Textil

Latino SA. Santa Anita,2019”.
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IV.DISCUSION
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Para “ En investigacion que realizo, para estudios en trabajos en aumento productivo en Arte
Textil Latino SA. Santa Anita,2019”. Se logro alcanzar lo proyectado enfocados en la
disminucion de tiempos y procedimientos que no agregaban valor, la mejora del proceso en
fabricacion en prenda de vestir. Ello alcanzo el aumento en las eficiencias, eficacias, y
productividades. Para ello, han logrado obtener mejoramientos en los procesos involucrados,

pero especialmente para la linea productiva de los pantalones de vestir.

Se coincidi6 con el autor JIJON Bautista, Klever. Estudio de Tiempos y Movimientos para
Mejoramiento de los Procesos de Produccion de la Empresa Calzado Gabriel. Tesis para obtener
el Titulo de Ingeniero Industrial. En su investigacion, la cual forma parte de trabajos previos de
la presente tesis”. Determind los tiempos y movimientos para mejorar la produccion en la
empresa Calzado Gabriel, ademés propuso mejorar los métodos de produccion a través de un
método eficiente. Mejorando la productividad en un promedio de 12.65%. Se visualiza los
tiempos estandar, después de la implementacion. Inicialmente se obtuvo un tiempo estandar de
proceso productivo de 47.50 min. Y al finalizar el estudio luego de la optimizacion los procesos
se tienen un tiempo estandar de 32.25 min. Mediante resulté un ahorro de 15.25 min. También
expresamos sobre las actividades que se pudo lograr tras aplicar mejoras al proceso, eliminar
actividades y combinar otras, dando un ahorro total de cinco actividades. Esto se logro en

colaboracion tanto de la supervision del taller como de los trabajadores.

Las soluciones productivas. “La observacion en la media de la productividad Antes tiene un
equivalente de 0.5669 y la media de la productividad después posee un equivalente de 0,6473,
siendo el valor de incremento equivalente a un 8.04% en la productividad. La eficiencia en
empresa Arte Textil Latino SA presenta la media de la eficiencia Antes de 0.7587 y una media
de la eficiencia después de 0.7843, logrando un aumento en 2.56%, gracias a la implementacion
del estudio de trabajos. Los resultados se encuentran respaldado por Gutiérrez, “La Aplicacion
del estudio de trabajo.La eficacia para empresa Arte Textil Latino SA fue incremento gracias a
la implementacion realizada por mi persona en un 7.61%, pues la media de la eficacia Antes

era de 0.7480 y la media de la eficacia después fue de 0.8241 como se detalla en los resultados.
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Hoy en dia la empresa Arte Textil Latino SA. “La investigacion est4 referida al proceso de
produccion de pantalones que la empresa ofrece. Asimismo, al identificar las actividades de
dicho proceso, correspondientes al método inicial de trabajo, se detectaron que las actividades
que agregaban valor eran el 86.6% del total de actividades; por otra parte, la toma de tiempos
inicial permiti6 determinar que el tiempo estdndar era de 632:51:58 minutos permitiendo

planificar una produccion de 404 Pantalones/dia aprox”.

v’ Para incrementar en produccion tenian que mejorar los métodos de trabajos y reducir
los tiempos, se implemento la mejora de procesos y los resultados fueron favorables: las
actividades que agregan valor pasaron a ser el 92.3% del total de actividades, con la
nueva toma de tiempos se determind un nuevo tiempo estandar de 612:15:23 minutos

permitiendo planificar una produccion de 445 piezas/ dia aprox.

v La eficiencia de la empresa Arte Textil Latino SA. también se obtuvieron resultados
esperados, la mejora de procesos gener6 un incremento de 2.56%, en la eficiencia de la
empresa Arte Textil Latino SA, resultado logrado gracias a que el tiempo estandar se
redujo considerablemente y los trabajadores fueron capacitados para adoptar los nuevos

métodos de trabajo.

v La eficacia, se logré un incremento de 7.61% luego de implementar la mejora de
procesos en la empresa Arte Textil Latino SA. Referido al monto en produccién de
pantalones de vestir por dia es mayor que antes también por efecto de la reduccion del

tiempo estandar del proceso.
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Para mejorar la productividad se necesita trabajar con un eficiente método de trabajo y
mantenerlo estandarizado. Se recomienda tener un supervisor o encargado de produccion que
siempre se encuentre pendiente en las verificaciones, las responsabilidades del nuevo método
implantado y el control de tiempo de cada proceso realizado para determinar el tiempo necesario
de operaciones. Para determinar el desarrollo en investigacion, logrado en la mejora de procesos
se logra incrementar la productividad. Se sugiere lo siguiente para la empresa: Para comenzar
se recomienda recordar siempre a los trabajadores que es de suma importancia su intervencion
y ayuda para preservar la mejora que se ha dado en la producciéon de prendas de vestir, ya que
se logro reducir los tiempos y movimientos innecesarios de trabajo; y de esa manera seguir

mejorando la productividad de la empresa Arte Textil Latino SA.

El estudio tiempos y movimientos teniendo las maneras detallada para identificar correctamente
las oportunidades de mejora, asi como también se debe estar determinando constantemente el
tiempo estandar para poder identificar variaciones, esto es recomendable en toda empresa que

realice la técnica del estudio de tiempos.

Es recomendable seguir con la mejora de procesos en la empresa para incrementar la

productividad de la empresa, reducir costos y obtener mayores utilidades.

Se debe realizar 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, resaltando que el cambio de mejorar no solo

beneficia a la empresa si no también a los trabajadores.
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Anexo 1. Matriz De Correlacion

Causas | (1 (C2 |3 |4 (G5 |C6 |C7 |CB |(9 |C10 |C11 |C12 | Puniaje | %Ponderado
C1 1] 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 10 15%
a2 | 1 111 ]ol 111l 1] o] 1 g 14%
3 1|1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 8 12%
4 0 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 3 12%
C5 0 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 7 9%
Cb 0 0 0 1 1 1 0 1 1 1 0 6 3%
7 0 0 0 0 1 0 1 1 1 1 1 6 8%
C8 0 0 0 0 0 1 1 0 1 1 1 5 7%
(] o | 0|0 0 1 0 1 0 1 0 1 4 5%

C10 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0 1 3 4%
C11 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 2 3%
C12 0|00 0 1 0 0 0 0 0 1 2 3%
70 100%
0 Significa que no hay relacion entre las causas
1 Significa que hay relacion entre las causas
Actividades por cada causa Frecuencia|% de Frecuencia| %Acumulado
Falta manual de trabajo 10 15% 15%
Ausencia personal calificado 9 14% 29%
Falta método trabajo b 12% 41%
Actividades repetitivas b 12% 53%
Ausencia conocimientos tecnicos 7 9% 62%
Ausencia de orden en materiales primordiales 6 3% 70%
Paradas no previstas 6 3% 78%
Falta de organizacion en el area 5 7% 835%
Falta de indicadores en produccion 4 5% 90%
Espacios reducidos 3 4% 94%
Falta establecer tiempo estandar 2 3% 97%
Ausencia en mantenimiento preventivo 2 4% 100%
70
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VARIABLES DEFINICION CONCEFTUAL DEFIXICON OPERACIONAL DIMENSIONES INDICADORES ESC.
R
VARIABLE [NDEPENDENTE _ _ Estudio de X= Nro.Operaciones que agregan valor A
Para Nigbel (2014). Es analizar las secusncias de E:‘-" F‘“mﬁm‘: ;::ﬁm Movimientos Z
.. . mélodos de :
ESTITIO DEL TRABAIO actividades con el fin de mejorar un proceso de ; dumﬂhh;fm:\'ﬁmmh Nro.Operaciones totales 0
produccién  manteniende  normativas  que L : N
. L qe aplicacion de mejoras en estaba
incloyan una optima utilizacién de recUrsOS. | pepercusion de estos cambios de estudio de | oo ge R
Para buscar reducir trabajos innecesarios parala | tempos T T5=Tiempo Nomnal Total
mejora de la productividad. e I-Factor de Suplementos ;
0
N
R
Segim Gutiemez (2009).La productividad iddnea es vilizar Eficiencia S A
los recursos de manera comecta(minimizando recursos) para La productividad describe la capacidad Eficiencia H&%ﬂi X 100% 7
alcanzar maximizar los resultados Porello se divide dos de s produccion, ya que &t indicador Tiempo Utilizado 5
VARARLE DEpipiEvTe | Componenes fundameniales La eficienca y In eficacia.La que nos ayuda a verficar que tan N
primera optimiza &l uso de kos recursos,donde imphica reducr | eficiente y eficaz son los trabajadores
tienapios recursos logrando evitar iproducciones. Mientras b durante b produccidn.
eficacin se basa en el grado de actividades previstas a realizar o . )
¥ los resultados planados ba lograr(p. 79) . Eficacis Hmﬂ‘“m X100%| R
PRODUCTIVIOND Eficacia 160 Programada A
Z
0
N
Levenda de Marriz Operacional
EM=Nro.0pAgV/Nre.0pT ET =Ts=Tat1Fs
EFEA-TpT.u*100% EFAA=PLPp*100%




Anexo 3.Matriz de Coherencia

VAR

HIPOTESIS

DEFINICION CONCEPTUAL

Estudio de Método v Tiempos

Dependiente

Productmvadad

0.GDetermunar de qué
manera la aphcacadn del
estudio de  métodos
productividad en la linea
de  produccén  de

pantalones de la empresa
Texul Latino SA-

£3

0.E.1:Deternunar de qué
manera la aphicacion del

meyora la eficiencia en el
proceso de la linea de

en la empresa Arte Texnl
Latino $A,2018?

O.E.2: Determunar de
qué manera la aphcacidn
del estudio de métodos
mejora la eficacia en el
proceso de la linea de
confeccién de Pantalones
en la empresa Arte Texul
Latino $A,2018?

H.G: La Aplicacién
del estudo de
métodos mejora la
productnadad  del
proceso de la linea de
confeccidn de
pantalones en la
empresa Ane Textl
Latno SA-2018.

H.E.1:La Aplicacién
del estudio de
mélodos mejporana la
eficiencia del
proceso de la linea de
confeccion de ropa
en la empresa Are
Texul Latmo SA-
2018.

HE.2:La Aplicacién
del estudio de
métodos meyorana la
eficacia del proceso
de la line]a de
confeccidn de ropa
en la empresa Arte
Teml Lano SA-
2018.

De acuerdo a la OIT (1996). El
estudio de métodos es el registro
v examen criticos sitemiticos
de los modos de realzar
actradades, con el fin de
establecer mejoras, dentro de la
empress. También podemos
decir que esti relacionada con la
mediciéon de trabyos. La cual
comsiste, en la aplicacién de
tecmcas para determunar el
tempo que s¢ demora un
trabyador en  realuzar sus
actrvidades (p.19)

3=

[MOVIMIENTOS

ESTUDIO DE ESTUDIODE

= e Operscooes queagrepm iy

4 Opercis Tk

F oM e

TIF AP

T5=Tiempo Normal Tatal

1-Factor de Suplemento|

2o M e

Para Guuérrez (2009), La
productnadad &5 el wso
optumizado de los recursos para
maximizar los resultados, v por
ello suele dmdise en dos
componentes.  eficiencia v
eficacia. La pnimera [...] busca
prncipalmente optimazar el uso
de los recursos, lo cual mplhca
reducr tiempos desperdiciados,
paros de equpo, falta de
matenal, retrasos, etc. Mientras
que la eficacta es el grado con el
cual las activadades previstas
son realizadas v los resultados
planeados son logrados. (p.7)

EFICIENCIA

EFICACIA

(=]

FEA 7T eogmnade X 1o
Tiempo ado

2o M e

Produccion Programada

el I
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Anexo 4. Formato de Capacitacion

: Art
FORMATO DE CAPACITACION PARA LA EMPRESA ARTE TEXTIL LATINO SA |,5ff.| ,
Latino
270572019 AREA: Produccion Pantalones |
FECHA EN QUE TERMINA:{28/05/2010 | JEFE DIRECTO: Alex Batista Garagay
DATOS DE LA CAPACITACION ACTUAL
NOMBRE COMPLETA ANTIGUEDAD TIPO DE CAPACITACION
Prezencial

Temas ohservadas en el Personal

Objetive ha alcanzar

Temas a tratar durante la capacitaciin

Ya realizado las capacitaciones
esperamos lograr que el personal desarrolle
los procedimientos de fabricacion con mas facilidad

porgue se implemento magquinarias nuevas
v siempre antes de cada jornada las maquinarias se

encuentren con el mantenimiento,

Eliminacién de movimientos innecesarios

Demora en la llegada de piezas por parte de area corte
Anilisis de las secuencias de actividades

Ausencia en el orden de los materiales

Adaptacion al manual de trabajo

NOMERE Y FIRMA DEL TRABAJADOR:

NOMERE Y FIRMA DEL JEFE DIRECTO:
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Anexo 5. Manual de trabajo

Manual de trabajo del Operario

4

Arte
Teuxtil
Latino ‘

Nombre del Cargo: Analista de Procesos

Dependencia: Area Produccién

Area de trabajo: Linea Pantalon

Cargo del Jefe inmediato: Supervisor de Linea

Personal Operario: Huaycafie Lopez Marisol
Objetivo fundamental

*Alcanzar mcrementar la productividad de los operarios de la linea de pantalones
*Realizar seguimiento en los procedimientos productivos

Funciones Fundamentales

*Realizar toma de tiempos en procesos
*Inspeccionar las fallas mprevistas de maquinas

*Realizar mis cuadros de diagramas(bimanual dap v fichas)que ayudaran mejorias
*Apovyar en la capacitacion para la mplementacion del mevo método.

*Realizar las mediciones de la productividad segin la eficiencia v eficacia alcanzada.

126




Anexo 6. Manual de trabajo

Arte
Manual de trabajo del Operario o ‘

Nombre del Cargo: Analista de Procesos
Dependencia Area Produccién
Area de trabajo: Linea Pantalon
Cargo del Jefe inmediato: Supervisor de Linea
Personal Operario: Catlos Livia Carranza

Objetivo fundamental

* Mejorar en proceso productivo de la linea de pantalon de vestir

Funciones Fundamentales

*Ordenar con anticipacion las piezas utilizar en el proceso
*Desarrollar los procesos tomando en cuenta los tiempos programados
*No realizar movimientos innecesarios

*Manejar la ficha tecnica correcta
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Anexo 7. Instrumento De Validacion De La Variable Independiente




Anexo 8. Instrumento De Validacion De La Variable Dependiente




Anexo 9. Instrumento De Validacion De La Variable Independiente
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Anexo 10. Instrumento De Validacion De La Variable Dependiente




Anexo 11. Instrumento De Validacion De La Variable Independiente




Anexo 12. Instrumento De Validacion De La Variable Dependiente




Anexo 13. Ficha De Observacion: Formato Nro.01.- Movimientos

FICHA DE DESER¥ACION: FORMATO NRD.01- MOY¥IMIENTOS

Mre FORMATOS NRO.01-MOYIMIENTDS
L
TEI ".t | ODIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESDO
Latino
} RAZON SOCIAL ARTE TEXTIL LATINO S_A RUC:
RESUMEN:
ACTIVIDAD MET_ACTU] MET MEJORAI TIEMPO | DEPARTAMENTO: |ELABORACION:
OPERACION X AREA DE PRODUCCI( PANTALON DE YESTIR
INSPECCION H
TRANSPORTE X OBSERYADOR] ALEXANDER BAUTISTA GARATAR
DEMORA X FECHA:
ALMACENAJE X INDICADOR
TOTAL » METODO: |ACTUAL X
Nro. TIFD DE ACTI¥IDAD MEJORADOD
DESCRIPCION DE ACTI¥IDADES '.' E> I:I [ W + minuros | oesery.

MINUTOS TOTALES
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Anexo 14. Ficha de Observacion_Tiempo Estandar

FICHA DE OBSERVACION :FORMATO WRO.02 TIEMPO ESTANDAR

HOJA DE OBSERVACIONES PARA EL ESTUDIO DE TIEMPOS

OBSERWVADO POR:

ATENANDER BATUTISTA GARAVAR

= - TS = Tiempo MNormal Total

DEPARTAMENTIO: DEPARTAMENIO DE PRODUCCION

PROCES PROCES ELABORACION DE PANTALON DE VESTIR 1-Factor de Suplemento

INSTRUMENTO-UNIDAD: CRONOMETROS MINUTLOS

CICLOS RESUNMEDM
ELEMENTOS: 1 2 3 4 s S 7 s £ 10 =T T Fc TN F.SUPL.

B 1520
- 1520
- 1520
B 1526

QAR R[AQ| (A AR (AR R(AD[AR N R]AR|A(R|R[A] D[R D DX | R (RQ| Q| A[RD Q| AA [N AR

e el e e e e e e e R e e e e e e e e e R e e e e e e e o E A R A
ciei8|2|1812(2(2(2]|2]|2|2|2(2(2(2(2|2|2(2(2(2(2]|2]|2|2(2(2[2|2|2|2(2|2 (2|2 |2]|2(2(2(2|2]|2|2|2|2(2|2|2(2(2

TIEMPO ESTANIDAR
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Anexo 15. Ficha De Observacion. - Indice De Eficiencia

q R
*Tﬂ,{ﬁl FORMATO NRO.03-INDICE DE EFICTENCIA
Latino . ) )
i RAZON SOCIAL:ARTE TEXTIL LATINO S.A RUC:20502725328 INDICADOR
REGISTRADO POR: ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR FECHA: FFEA=TIEMPOS PROGRAMADOS
DEPARTAMENTO DE: OPERACION: TIEMPOS UTILIZADOS
TIEMPOS PROGRAMADOS TIEMPOS UTILIZADOS
DiAS TP TU EFICIENCIA OBSERVACIONES

EFEA:Eficiencia TP:Tiemposs Programados TU:Tiempos Utilizados
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Anexo 16. Ficha De Observacion- Indicador De Eficacia

Airtp .
ﬂg Testil FORMATO NRO.04-INDICE DE EFICACIA
Labno .
I RAZON SOCIAL:ARTE TEXTIL LATINO §.A RUC:20502725328 INDICADOR
REGISTRADO POR: |ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR FECHA: EFAA=PRODUCCION LOGRADA
DEPARTAMENTO DE: OPERACION: PRODUCCION PROGRAMADA
PRODUCTOS LOGRADOS PROYECCION PROGRAMADA
DIAS PL PP EFICACIA OBSERVACIONES

EFEA:Eficiencia PL:Produccion Lograda

PP:Produccion Programada
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Anexo 17. Ficha Para Registro Y Control De La Produccion

ENPRESA ARTETENTILLATINOA

FICRA ARAREGITRO Y CONTROLDE LA FRODTCCON

INDICE DEEFICEENCA INDICEDERFICACA | PRODUCTIVIDAD
g T e ey
| Tl | |
SENLANAS TTENIPOS PROGRAMCADONTIEMROS TTILIZADOS PRODTCCION LOGRADAPRODUCCION PROGRAMLADA (OBSERVACIONES
Ir e
i Semana
I Semama
4 Seman
3o Seman
[074L
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Anexo 18. Diagrama Bimanual(Antes)

DIAGRAMA BIMANUAL DE LA EMPRESA ARTE TEXTIL LATINO SA

Diagrama Nro.0L [Hoja Nro.01
- ACTUAL
Operacién:Elaboracién de P. lon de Vestir OPERACION ‘
X= # de Operaciones que agregan valor
Area:Produccién :>
TRANSPORTE # de Operaciones Totales
Meétodo:Actual
I:l X=65 Operaciones = 86.6% Operaciones
INSPECCION 75 Operaciones que agregan valor
Operarios:30 Confeccioni DEMORA e
SOSTE '

Alexand i

pEacmIPcION MANG gURDA - O | | v @& |= | [] pEacmImcIon Mane DERECmA

Traslado blogque de pieza delantervo Traslado blogque de picza delantero

Tomar la pieza delantero x x Coloca hacia abajo la pieza delantero

Dobladillar a la altura del piguete b b Dobladillar a la altura del piguete

Espern la pleza delantera para coser ™ N Marco Ia pieza delantera fijada

Coser plieg en la pleza del ™ ~ ~ Coser pliegues en la pleza delantero

Pegar y pespuntar los bibos X X Pegar y pespuntar los bibos

Encintar bolsillo delantero x x Encintar bolsillo delantero

Paradna Imprevista de In rectera .S . tar y cortar lo encintado

Pespuntar bolsillos delanteros N N Pespuntar bolsillos delanteros

Remallar pieza delantero b b Remallar pieza delantero

Saltada de puntadada en maquina remalladora ™ ™ Visualizar el remallado de Ias pieza delantero

Tomar Ia pleza posterior ~ ~ Tomar Ia pleza posterior

Demora la altura del piquete X X Daobladillar a la altura del piquete

Presisiona la pieza posterior para coser ~ 0 Marcar el centro de la pinzas

Realizar pinzas posteriores b b Realizar pinzas posteriores

Demora innecesaria en toma de piezas p. Y N Asentar las pinzas posteriores

Preparar tiras de presillas ~ ~ Preparar tiras de presillas

Coser bibos y presillas ™ ™ Coser bibos ¥ presillas

Fusionar bibos X X Fusionar bibos

Demorn en llegndn de = x Visualizar lo fusionado

Dobladillar bibos x x Dobladillar bibos

Pegar los bibos ¥ picar b b Pegar los bibos y picar

Tomar ambas piezas .Y N Tomar ambas piezas

Umnir ambas piezas N N Umnir ambas piezas

Cervar costados y entrepler ~ ~ Cerrar costados y entrepiernas

Pegar y pespuntar gareta X X Pegar y pespuntar gareta

Pegar el cierre y gareton ~x ~x Pegar el cierre y gareton

Tomar forre de pretina .S x Tomar forre de pretina

Demora en planchado de forro en pretina = x Planchar forro de la pretina

Demora en llegada de pieza posterior x x Colocar el pantalon para fijar

Coser basta y recubier N N Coser basta y recubier

Union de costuras de cintura x x Umnion de costuras de cintura

Demora al habilitar ln maquina ojaladora x x Hacer pasar al cajon de prendas

Realizar costura de ojal 0 0 Realizar costura de ojal

Paradn innecesarin x Colocar boton juntamente con pantnlon

Pegar boton y etiquetas N N Pegar boton y etiguetas

Parada innecesaria .S b Sacar prenda de

Inspeccion de la prenda N N Inspeccion de la prenda

Transporte area de acabados =~ Transporte area de acabados
TOTAL 23 =] 1 10 36
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Anexo 19. Diagrama Bimanual (Después)

DIAGRANMA BIMANUAL DE LA EMPRESA ARTE TEXTIL LATINO SA

Diagrama Nro.01 Hoja Nro.01

Operacion:Elaboracion de Pantalon de Vestir

OPERACION

ACTUAL

Area:Produccion

Meétodo: Actual

TRANSPORTE

INSPECCION

Operarios:30 Confeccionistas

DEMORA

Elaborado por:

SOSTENIMIENTO

o

X= # de Operaciones que agregan valor
# de Operaciones Totales

X=65 Operaciones = 92%o Operaciones
70O Operaciones

Alexander Bautista Garayar

DESCRIPCION MANO IZQUIERDA - |:> I:l - y - |:“> I:l - DESCRIPCION MANO DERECHA

Traslado bloque de pieza delantero X Traslado bloque de pieza delantero

Tomar la pieza delantero x X Coloca hacia abajo la pieza delantero

Dobladillar a la altura del piquete X X Dobladillar a la altura del piquete

Espera la pieza delantera para coser X X Marco la picza delantera fijada

Coser pliegues en la pieza delantero .4 X Coser pliegues en la pieza delantero

Pegar y pespuntar los bibos g e Pegar y pespuntar los bibos

Encintar bolsillo delantero x X Encintar bolsillo delantero

Parada Imprevista de la rectera X ~x Sujetar y cortar lo encintado

Pespuntar bolsillos delanteros X X Pespuntar bolsillos delanteros

Remallar pieza delantero x X Remallar pieza delantero

Saltada de puntadada en maquina remalladora X Visualizar el remallado de las pieza delantero

Tomar la pieza posterior X X Tomar la pieza posterior

Dobladillar a la altura del piquete X X Dobladillar a la altura del piquete

Demora la pieza posterior_para coser X X Marcar el centro de la pinzas

Realizar pinzas posteriores x xX Realizar pinzas posteriores

Demora innecesaria en toma de piezas X ™~ Asentar las pinzas posteriores

Preparar tiras de presillas X ~x Preparar tiras de presillas

Coser bibos y presillas X X Coser bibos y presillas

Fusionar bibos X X Fusionar bibos

Demora en llegada de vivos x X Visualizar lo fusionado

Dobladillar bibos X X Dobladillar bibos

Pegar los bibos y picar . X Pegar los bibos ¥

Tomar ambas piezas X Tomar ambas piezas

Unir ambas piezas .4 X Unir ambas piezas

Cerrar costados y entrepiernas g e Cerrar costados ¥ entrepiernas

Pegar y pespuntar gareta ~ ~ Pegar y pespuntar gareta

Pegar el cierre y gareton X ~x Pegar el cierre y gareton

Tomar forro de pretina X Tomar forre de pretina

Demora en de forro en pretina X ~ Planchar forro de la pretina

Demora en llegada de pieza posterior X X Colocar el pantalon para fijar

Coser basta y recubier X X Coser basta y recubier

Union de costuras de cintura x X Union de costuras de cintura

Demora al habilitar la maquina ojaladora X X Hacer pasar al cajon de prendas

Realizar costura de ojal .4 X Realizar costura de ojal

Parada innecesaria e Colocar boton juntamente con pantalon

Pegar boton ¥ etiquetas ~ ~ Pegar boton y etiquetas

Parada innecesaria X e Sacar prenda de ojaladora

Inspeccion de la prenda ~x ~ Inspeccién de la prenda

Transporte area de acabados x Transporte area de acabados
TOTAL 23 5 1 S 36

140

que agregan valor




Anexo 20. Ficha De Observacion- Tiempo Estandar Antes

ESTUDIO DE TIEMPOS

EMPRESA:ARTE TEXTIL LATINO S.A

INDICADOR

OBSERVADO POR: ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR
DEPARTAMENTO: DEPARTAMENTO DE PRODUCCION TS = Tiempo Normal Total
PROCESO:PROCES ELABORACION DE PANTALON DE VESTIR
INSTRUMENTO-UNIDAD: CRONOMETROS-MINUTOS FECHA: MARZO-ABRIL 1-Factor de Suplemento
CICLOS RESUMEN
ELEMENTOS: 1 2 3 4 5 6 7 ] 9 10 T Tp Fc ™ F.SUPL.
Realizar pliegues en pieza delantero 00:02:14 | 00:02:16 | 00:02:20 | 00:02:15 | 00:02:10 | 00:02:16 | 00:02:18 | 00:02:24 | 00:02:21 | 00:02:15 0:22:49| 0:02:17 1.06 0:02:25 15%
Pegar y pespuntar los bibos 00:01:05 | 00:01:04 | 00:01:06 | 00:01:10 | 00:01:08 | 00:01:12 | 00:01:10 | 00:01:08 | 00:01:06 | 00:01:08 0:11:17 0:01:08 1.06 0:01:12 15%
Encintar bolsillo delantero 00:00:28 | 00:00:26 | 00:00:25 | 00:00:30 | 00:00:28 | 00:00:27 | 00:00:28 | 00:00:25 | 00:00:26 | 00:00:29 0:04:32 0:00:27 1.06 0:00:29| 15%
Pespuntar bolsillos delanteros 00:01:57 | 00:01:55 | 00:01:54 | 00:01:55 | 00:01:54 | 00:01:56 | 00:01:55 | 00:01:56 | 00:01:54 | 00:01:56 0:19:12 0:01:55 1.06 0:02:02 15%
Remallar delantero 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:03 | 00:01:02 | 00:01:01 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:01 | 00:01:02 | 00:01:02 0:10:15 0:01:01 1.06 0:01:05 15%
Realizar pinzas posterior 00:00:56 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:56 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:53 0:09:06| 0:00:55 1.06 0:00:58 15%
:Preparado de tiras de presillas 00:02:04 | 00:02:03 | 00:02:02 | 00:02:04 | 00:02:05 | 00:02:06 | 00:02:04 | 00:02:02 | 00:02:04 | 00:02:06 0:20:40] 0:02:04] 1.06 0:02:11 15%
Coser bibos y presillas 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:54 | 00:00:53 | 00:00:52 | 00:00:52 | 00:00:51 | 00:00:52 | 00:00:53 | 00:00:52 0:08:41 0:00:52 1.06 0:00:55 15%
Fusionar bibos 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:31 | 00:00:33 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:32 0:05:16| 0:00:32 1.06 0:00:33 15%
Pegar bibos y picar 00:01:07 | 00:01:05 | 00:01:06 | 00:01:07 | 00:01:07 | 00:01:05 | 00:01:07 | 00:01:06 | 00:01:05 | 00:01:07 0:11:02 0:01:06] 1.06 0:01:10] 15%
Cerrar costados y entrepiernas 00:00:58 | 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:58 | 00:00:56 | 00:00:58 | 00:00:58 | 00:00:56 | 00:00:58 | 00:00:55 0:09:28 0:00:57 1.06 0:01:00] 15%
Pegar y pespuntar gareta 00:01:15 | 00:01:14 | 00:01:15 | 00:01:16 | 00:01:15 | 00:01:15 | 00:01:14 | 00:01:15 | 00:01:15 | 00:01:16 0:12:30] 0:01:15 1.06 0:01:20] 15%
Pegar cierre y gareton 00:02:28 | 00:02:26 | 00:02:26 | 00:02:25 | 00:02:28 | 00:02:27 | 00:02:28 | 00:02:28 | 00:02:2§ | 00:02:28 0:24:35 0:02:27 1.06 0:02:36| 15%
Pegar forro de pretina 00:01:12 | 00:01:10 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:13 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:12 | 00:01:14 | 00:01:12 0:12:01 0:01:12 1.06 0:01:16| 15%
Planchar forro de pretina 00:00:46 | 00:00:45 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00:00:44 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00:00:46 | 00:00:46 0:07:37 0:00:46] 1.06 0:00:48 15%
Coser basta y recubier 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:35 | 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:34 | 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:36 | 00:01:35 0:15:56| 0:01:36] 1.06 0:01:41 15%
Union y costura de cintura 00:00:50 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:30 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:50 | 00:00:51 | 00:00:50 0:08:25 0:00:51 1.06 0:00:54] 15%
Realizar costura de ojal 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:23 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:26 | 00:01:24 | 00:01:24 | 00:01:24 0:14:01 0:01:24 1.06 0:01:29] 15%
Pegar boton y etiquetas 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:08 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:12 | 00:02:10 | 00:02:10 | 00:02:10 0:21:40] 0:02:10| 1.06 0:02:18 15%
Inspeccion de la prenda 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:24 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:26 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:25 | 00:02:24 0:24:09] 0:02:25 1.06 0:02:34] 15%
Trasladar los pantalones al drea acabado y empaquetado 00:02:07 | 00:02:06 | 00:02:07 | 00:02:05 | 00:02:07 | 00:02:07 | 00:02:05 | 00:02:07 | 00:02:07 | 00:02:07 0:21:08 0:02:07 1.06 0:02:14] 15%
Poner las confecciones realizadas sobre la mesa. 00:01:42 | 00:01:41 | 00:01:42 | 00:01:40 | 00:01:42 | 00:01:42 | 00:01:43 | 00:01:42 | 00:01:42 | 00:01:42 0:16:58 0:01:42 1.06 0:01:48 15%
Verificar las confecciones realizadas de cada pantalon 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:36 | 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:35 | 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:38 | 00:01:38 0:16:15 0:01:37 1.06 l]:[ll:43| 15%
Corte de hilos sobresalidos. 00:01:34 | 00:01:34 | 00:01:32 | 00:01:34 | 00:01:36 | 00:01:34 | 00:01:34 | 00:01:35 | 00:01:34 | 00:01:34 0:15:41 0:01:34] 1.06 l]:[ll:d[ll 15%
Planchados. 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:55 | 00:00:54 0:09:08 0:00:55 1.06 0:00:58 15%
Doblado de pantalones 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:32 | 00:00:31 | 00:00:32 | 00:00:32 | 00:00:30 | 00:00:34 | 00:00:32 | 00:00:32 0:05:17 0:00:32 1.06 0:00:34] 15%
Etiquetado y Empaquetados. 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:44 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:46 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:44 0:17:29] 0:01:45 1.06 0:01:51 15%
Producto Terminado 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:20 | 00:01:22 | 00:01:21 | 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:22 | 00:01:20 | 00:01:22 0:13:35 0:01:22 1.06 0:01:26| 15%
TIEMPO NORMAL TOTAL 0:41:12
TIEMPO ESTANDAR 0:47:23
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Anexo 21. Pantaléon De Vestir Confeccionados (Marzo _Abril) Antes

MES  |SEMANAS| FECHAS |TOTAL POR DIA|TOTAL POR SEMANA
4/03/2019 390
5/03/2019 420
1RA 6/03/2019 390
7/03/2019 420 2400
§/03/2019 420
0/03/2019 420
11/03/2019 390
12/03/2019 420
2DA 13/03/2019 390 2400
14/03/2019 420
M 15/03/2019 390
A 16/03/2019 390
R 18/03/2019 390
Z 19/03/2019 420
0 I3RA 20/03/2019 390
21/03/2019 420 2430
22/03/2019 390
23/03/2019 420
25/03/2019 390
26/03/2019 420
4TA 27/03/2019 390
Y 28/03/2019 390 2400
20/03/2019 390
A 30/03/2019 420
B 1/04/2019 420
R 2/04/2019 390
I 5TA 3/04/2019 390
L 4/04/2019 420 2430
5/04/2019 390
06/04/2019 420
TOTAL 12120
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Anexo 22. Tiempo Estandar (Marzo_Abril) Antes

A B C D=A/C E=D*30
Tiempo de trahajo Productos logrados
de un dia(Horas) Fecha Tiempo Estandar | Pantalones Confeccionados (30 Confeccionistas)
08:00:00 410312019 0:47:23 13 300
08:00:00 510312019 0:48:135 14 420
08:00:00 6/0312019 0:47:44 13 300
08:00:00 71032019 0:47:36 14 420
08:00:00 §10312019 0:47:30 14 420
08:00:00 9/0312019 0:47:32 14 420
08:00:00 11032019 0:48:25 13 390
08:00:00 120372019 0:47:42 14 420
08:00:00 13/03/2019 0:47:36 13 300
08:00:00 14032019 0:48:14 14 420
08:00:00 150372019 0:47.38 13 300
08:00:00 16/03/2019 0:47:30 13 390
08:00:00 18/03/2019 0:48:20 13 300
08:00:00 19/03/2019 0:47:25 14 420
08:00:00 2010372019 0:47:52 13 300
08:00:00 210372019 0:48:22 14 420
08:00:00 220032019 0:47.32 13 390
08:00:00 230372019 0:47:25 14 420
08:00:00 250372019 0:47:34 13 300
08:00:00 26/03/2019 0:47:32 14 420
08:00:00 2710372019 0:48:16 13 300
08:00:00 28/03/2019 0:47:3§ 13 300
08:00:00 20/03/2019 0:48:10 13 300
08:00:00 30/0312019 0:47.33 14 420
08:00:00 110412019 0:47:28 13 420
08:00:00 210412019 0:47:47 13 300
08:00:00 30412019 0:48:20 13 300
08:00:00 410412019 0:47:55 14 420
08:00:00 510412019 0:48:15 13 300
08:00:00 61042019 0:47:30 14 420
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Anexo 23. Eficiencia Antes (Marzo-Abril)

Empresa Arte Textil Latino S.A
A B C D=C/B
Nro.de dias Fechas Tiempo Utilizado(min)|mpo Programado(ny Eficiencia
1 4/03/2019 615:59:00 480:00:00 77.92%
2 5/03/2019 648:40:00 480:00:00 74.00%
3 6/03/2019 614:02:00 480:00:00 78.17%
4 7/03/2019 651:00:00 480:00:00 73.73%
5 8/03/2019 646:20:00 480:00:00 74.27%
(] 0/03/2019 649:50:00 480:00:00 73.87%
7 11/03/2019 614:28:00 480:00:00 78.12%
8 12/03/2019 647:16:00 480:00:00 74.16%
0 13/03/2019 616:38:00 480:00:00 77.84%
10 14/03/2019 649:08:00 480:00:00 73.94%
11 15/03/2019 619:14:00 480:00:00 77.52%
12 16/03/2019 617:30:00 480:00:00 77.73%
13 18/03/2019 615:20:00 480:00:00 78.01%
14 19/03/2019 649:50:00 480:00:00 73.87%
15 20/03/2019 620:58:00 480:00:00 77.30%
16 21/03/2019 652:52:00 480:00:00 73.52%
17 22/03/2019 617:56:00 480:00:00 77.68%
18 23/03/2019 649:50:00 480:00:00 73.87%
19 25/03/2019 618:22:00 480:00:00 77.62%
20 26/03/2019 653:20:00 480:00:00 73.47%
21 27/03/2019 615:46:00 480:00:00 77.95%
22 28/03/2019 619:40:00 480:00:00 77.46%
23 20/03/2019 620:58:00 480:00:00 77.30%
24 30/03/2019 653:20:00 480:00:00 73.47%
25 1/04/2019 649:08:00 480:00:00 73.94%
26 2/04/2019 619:40:00 480:00:00 77.46%
27 3/04/2019 615:20:00 480:00:00 78.01%
28 4/04/2019 656:50:00 480:00:00 73.08%
29 5/04/2019 619:14:00 480:00:00 77.52%
30 6/04/2019 647:30:00 480:00:00 74.13%
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Anexo 24. Eficacia Antes (Marzo-Abril)

Empresa Arte Textil Latino 5.A
A B C D=C/B
Nro.de dias Fechas Produccion Programada | Produccion Lograda Eficacia
1 4/03/2019 540 390 2%
2 5/03/2019 540 420 78%
3 6/03/2019 540 390 2%
4 7/03/2019 540 420 78%
5 8/03/2019 540 420 78%
] 9/03/2019 540 420 78%
7 11/03/2019 540 390 2%
8 12/03/2019 540 420 78%
0 13/03/2019 540 390 2%
10 14/03/2019 540 420 78%
11 15/03/2019 540 390 2%
12 16/03/2019 540 390 2%
13 18/03/2019 540 390 2%
14 19/03/2019 540 420 78%
15 20/03/2019 540 390 2%
16 21/03/2019 540 420 78%
17 22/03/2019 540 390 2%
18 23/03/2019 540 420 78%
19 25/03/2019 540 390 2%
20 26/03/2019 540 420 78%
21 27/03/2019 540 390 2%
22 28/03/2019 540 390 2%
23 20/03/2019 540 390 2%
24 30/03/2019 540 420 78%
25 1/04/2019 540 420 78%
26 2/04/2019 540 390 2%
27 3/04/2019 540 390 2%
28 4/04/2019 540 420 78%
29 5/04/2019 540 390 2%
30 6/04/2019 540 420 78%
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Anexo 25. Productividad Antes (Marzo-Abril)

Empresa Arte Textil Latino 5.A(Antes de la implementacion)

Nro.de dias Eficiencia Eficacia Productividad
Ti Pr 8 if
_ % X 100% Pr““"’”f"“;f? i W% | PROD-EfeaEfa
1 4/03/2019 78.00% 72% 56%
2 5/03/2019 74.00% 78% 58%
3 06/03/2019 78.00% T1% 56%
4 7/03/2019 74.00% 78% 58%
5 8/03/2019 74.00% 78% 58%
b 0/03/2019 73.00% 78% 7%
7 11/03/2019 78.00% 2% 56%
8 12/03/2019 74.00% 78% 58%
9 13/03/2019 78.00% 2% 56%
10 14/03/2019 74.00% 78% 58%
11 15/03/2019 78.00% 1% 56%
12 16/03/2019 78.00% 2% 56%
13 18/03/2019 78.00% 7% 56%
14 19/03/2019 74.00% 78% 58%
15 20/03/2019 77.00% T1% 55%
16 21/03/2019 74.00% 78% 58%
17 22/03/2019 78.00% 2% 56%
18 23/03/2019 74.00% 78% 58%
19 25/03/2019 78.00% 2% 56%
20 26/03/2019 73.00% 78% 57%
21 27/03/2019 78.00% 2% 56%
22 28/03/2019 77.00% T1% 55%
23 20/03/2019 77.00% 2% 55%
24 30/03/2019 73.00% 78% 7%
25 1/04/2019 74.00% 78% 58%
26 2/04/2019 77.00% 2% 5%
27 31042019 78.00% 72% 56%
28 4/04/2019 73.00% 78% 51%
29 5/04/2019 78.00% 2% 56%
30 0/04/2019 74.00% 78% 58%
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Anexo 26. Ficha De Observacion: Tiempo Estandar (Mayo-Junio) Después

ESTUDIO DE TIEMPOS
EMPRESA:ARTE TEXTIL LATINO S.A INDICADOR
OBSERVADO POR: ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR
DEPARTAMENTO: DEPARTAMENTO DE PRODUCCION TS = Tiempo Normal Total
PROCESPROCES ELABORACION DE PANTALON DE VESTIR
INSTRUMENTO-UNIDAD: CRONOMETROS MINUTOS FECHA: MAYO-JUNIO 1-Factor de Suplemento
CICLOS RESUMEN

ELEMENTOS: 1 2 3 4 5 6 7 38 9 10 >T Tp Fc N F.SUPL.
Realizar pliegues en pieza delantero 00:00:52 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:50 | 00:00:54 | 00:00:50 | 00:00:50 00:08:37| 0:00:52 1.06 0:00:55 15%
Pegar y pespuntar los bibos 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:46 | 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:46 | 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:48 00:07:53| 0:00:47 1.06 0:00:50] 15%
Encintar bolsillo delantero 00:00:25 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:24 | 00:00:22 | 00:00:21 | 00:00:25 | 00:00:20 | 00:00:22 00:03:43| 0:00:22 1.06 0:00:24] 15%
Pespuntar bolsillos delanteros 00:01:50 | 00:01:48 | 00:01:52 | 00:01:50 | 00:01:52 | 00:01:40 | 00:01:45 | 00:01:50 | 00:01:52 | 00:01:48 00:15:07| 0:01:49] 1.06 0:01:55 15%
Remallar delantero 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:48 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:48 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:56 | 00:01:00 00:08:38| 0:00:52 1.06 0:00:55 15%
Realizar pinzas posterior 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:458 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:49 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:52 l]l]:l]S:ZSl 0:00:51 1.06 0:00:54] 15%
Preparado de tiras de presillas 00:02:00 | 00:01:54 | 00:01:56 | 00:01:50 | 00:01:54 | 00:01:56 | 00:02:00 | 00:01:58 | 00:01:52 | 00:02:00 l][l:lg:Zl]l 0:01:56] 1.06 0:02:03 15%
Coser bibos y presillas 00:00:50 | 00:00:48 | 00:00:52 | 00:00:46 | 00:00:50 | 00:00:48 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:48 | 00:00:50 [I[I:[IS:HI 0:00:49| 1.06 0:00:52 15%
Fusionar bibos 00:00:28 | 00:00:25 | 00:00:30 | 00:00:28 | 00:00:30 | 00:00:27 | 00:00:26 | 00:00:30 | 00:00:26 | 00:00:30 00:04:40) 0:00:28 1.06 0:00:30] 15%
Pegar hibos y picar 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:01 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:05 00:10:16 0:01:02 1.06 0:01:05 15%
Cerrar costados y entrepiernas 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:52 | 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:47 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:48 00:08:12 0:00:49| 1.06 0:00:52 15%
Pegar y pespuntar gareta 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:04 | 00:01:00 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:04 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:06 00:10:20 0:01:02 1.06 0:01:06 15%
Pegar cierre y gareton 00:01:20 | 00:01:10 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:15 | 00:01:12 | 00:01:10 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:05 00:11:21] 0:01:08 1.06 0:01:12 15%
Pegar forro de pretina 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:05 | 00:01:04 | 00:01:00 00:10:22| 0:01:02 1.06 0:01:06] 15%
Planchar forro de pretina 00:00:40 | 00:00:42 | 00:00:40 | 00:00:38 | 00:00:40 | 00:00:36 | 00:00:38 | 00:00:40 | 00:00:38 | 00:00:40 00:06:32| 0:00:39] 1.06 0:00:42 15%
Coser basta y recubier 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:56 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:52 00:09:06 0:00:55 1.06 0:00:58 15%
Union y costura de cintura 00:00:45 | 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:48 | 00:00:46 | 00:00:45 | 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:46 | 00:00:45 00:07:51] 0:00:47 1.06 0:00:50] 15%
Realizar costura de ojal 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:00 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:02 00:10:19 0:01:02 1.06 0:01:06 15%
Pegar boton y etiquetas 00:00:38 | 00:00:35 | 00:00:40 | 00:00:38 | 00:00:40 | 00:00:42 | 00:00:40 | 00:00:42 | 00:00:45 | 00:00:46 00:06:46 0:00:41 1.06 0:00:43 15%
Inspeccion de la prenda 00:01:50 | 00:01:45 | 00:01:52 | 00:01:50 | 00:01:48 | 00:01:46 | 00:01:50 | 00:01:45 | 00:01:45 | 00:01:51 00:15:02| 0:01:48 1.06 0:01:55 15%
Trasladar los pantalones al drea acabado y empaquetado 00:01:45 | 00:01:40 | 00:01:50 | 00:01:47 | 00:01:48 | 00:01:50 | 00:01:52 | 00:01:50 | 00:01:48 | 00:01:50 00:15:00) 0:01:48 1.06 0:01:54] 15%
Poner las confecciones realizadas sobre la mesa. 00:00:56 | 00:00:50 | 00:00:51 | 00:00:50 | 00:00:52 | 00:00:50 | 00:00:54 | 000:00:50 | 00:00:48 | 00:00:50 00:07:41] 0:00:46] 1.06 0:00:49] 15%
Verificar las confecciones realizadas de cada pantalén 00:00:48 | 00:00:50 | 00:00:56 | 00:01:00 | 00:00:50 | 00:00:54 | 00:00:55 | 00:00:58 | 00:00:55 | 00:00:56 00:09:02| 0:00:54] 1.06 0:00:57 15%
Corte de hilos sobresalidos. 00:00:25 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:22 [ 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:20 [ 00:00:22 00:03:35 0:00:21 1.06 0:00:23]  15%
Planchados. 00:00:40 | 00:00:45 | 00:00:47 | 00:00:46 | 00:00:42 | 00:00:40 | 00:00:45 | 00:00:40 | 00:00:42 | 00:00:40 00:07:07 0:00:43 1.06 0:00:45] 15%
Doblado de pantalones 00:00:20 | 00:00:15 | 00:00:20 | 00:00:22 | 00:00:20 | 00:00:18 | 00:00:20 | 00:00:18 | 00:00:20 | 00:00:22 00:03:15] 0:00:20] 1.06 0:00:21 15%
Etiquetado y Empaquetados. 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:00 | 00:01:05 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:02 | 00:01:00 | 00:01:04 | 00:01:00 00:10:19) 0:01:02 1.06 0:01:06] 15%
Producto Terminado 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:42 | 00:00:45 | 00:00:40 | 00:00:46 | 00:00:44 | 00:00:50 | 00:00:45 | 00:00:50 00:07:37| 0:00:46] 1.06 0:00:48 15%

TIEMPO NORMAL TOTAL 0:27:55
TIEMPO ESTANDAR 0:32:06

147




Anexo 27. Pantalon De Vestir Confeccionados (Mayo-Junio) Después

MES SEMANAS FECHAS  |TOTAL POR DIA|TOTAL POR SEMANA

3/05/2019 480
4/05/2019 480
1RA 6/05/2019 420

7/05/2019 420 2700
M 8/05/2019 420
A 9/05/2019 480
v 10/05/2019 430
3 11/05/2019 430

DA 13/05/2019 420 2580
14/05/2019 420
15/05/2019 420
16/05/2019 420
17/05/2019 480
18/05/2019 430
3RA 20/05/2019 420

Y 21/05/2019 420 2670
22/05/2019 420
23/05/2019 480
24/05/2019 420
25/05/2019 420
4TA 27/05/2019 420

1 28/05/2019 480 2640
U 20/05/2019 480
N 30/05/2019 420
I 31/05/2019 480
0 1/06/2019 480
5TA 3/06/2019 480

4/06/2019 480 2760
5/06/2019 420
6/06/2019 420

TOTAL 13350
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Anexo 28. Estandar (Mayo-Junio) Después

A B C D=AIC E=D*30
Tiempo de trahajo Productos logrados
de un dia(Horas) Fecha Tiempo Estindar | Pantalones Confeccionados| (30 Confeccionistas)
08:00:00 3/05/2019 0:32:06 16 430
08:00:00 4/05/2019 0:32:00 16 430
08:00:00 6/05/2019 0:32:40 14 420
08:00:00 7/05/2019 0:32:42 14 420
08:00:00 8/05/2019 0:32:40 14 420
08:00:00 0/05/2019 0:32:10 16 430
08:00:00 10/05/2019 0:32:20 15 430
08:00:00 11/05/2019 0:32:15 15 430
08:00:00 13/05/2019 0:32:42 14 420
08:00:00 14/05/2019 0:32:40 14 420
08:00:00 15/05/2019 0:32:36 14 420
08:00:00 16/05/2019 0:32:42 14 420
08:00:00 17/05/2019 0:32:06 16 430
08:00:00 18/05/2019 0:32:24 15 430
08:00:00 20/05/2019 0:32:38 14 420
08:00:00 21/05/2019 0:32:36 14 420
08:00:00 212/05/2019 0:32:40 14 420
08:00:00 13/05/2019 0:32:00 16 430
08:00:00 24/05/2019 0:32:35 14 420
08:00:00 15/05/2019 0:32:38 14 420
08:00:00 27/05/2019 0:32:40 14 420
08:00:00 28/05/2019 0:32:00 16 430
08:00:00 20/05/2019 0:32:05 16 430
08:00:00 30/05/2019 0:32:42 14 420
08:00:00 31/0512019 0:32:10 16 430
08:00:00 1/06/2019 0:32:12 16 430
08:00:00 3/06/2019 0:32:06 16 430
08:00:00 4/06/2019 0:32:04 16 480
08:00:00 5/06/2019 0:32:40 14 420
08:00:00 6/06/2019 0:32:42 14 420
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Anexo 29. Eficiencia (Mayo-Junio) Después

Empresa Arte Textil Latino S.A

A B C D=C/B
Nro.de dias Fechas Tiempo Utilizado(min) | Tiempo Programado(min) |  Eficiencia

1 3/05/2019 600:20:50 480:00:00 80.00%
2 4/05/2019 640:10:20 480:00:00 75.00%
3 6/05/2019 620:20:00 480:00:00 77.00%
4 7/05/2019 600:40:00 480:00:00 80.00%
5 8/05/2019 610:00:00 480:00:00 79.00%
6 9/05/2019 600:42:00 480:00:00 80.00%
7 10/05/2019 610:20:40 480:00:00 79.00%
8 11/05/2019 600:12:00 480:00:00 80.00%
9 13/05/2019 620:34:10 480:00:00 77.00%
10 14/05/2019 610:20:00 480:00:00 78.00%
11 15/05/2019 600:00:14 480:00:00 80.00%
12 16/05/2019 617:30:00 480:00:00 78.00%
13 17/05/2019 615:20:00 480:00:00 78.00%
14 18/05/2019 600:40:00 480:00:00 80.00%
15 20/05/2019 620:58:00 480:00:00 77.00%
16 21/05/2019 610:20:40 480:00:00 79.00%
17 22/05/2019 617:56:00 480:00:00 78.00%
18 23/05/2019 610:20:00 480:00:00 79.00%
19 24/05/2019 618:22:00 480:00:00 78.00%
20 25/05/2019 600:42:00 480:00:00 80.00%
21 27/05/2019 615:46:00 480:00:00 78.00%
22 28/05/2019 619:40:00 480:00:00 77.00%
23 29/05/2019 620:58:00 480:00:00 77.00%
24 30/05/2019 620:34:10 480:00:00 77.00%
25 31/05/2019 600:20:00 480:00:00 80.00%
26 1/06/2019 619:40:00 480:00:00 77.00%
27 3/06/2019 615:20:00 480:00:00 78.00%
28 4/06/2019 600:00:14 480:00:00 80.00%
29 5/06/2019 619:14:00 480:00:00 78.00%
30 6/06/2019 610:20:00 480:00:00 79.00%
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Anexo 30. Eficacia (Mayo-Junio) Después

Empresa Arte Textil Latino 5.A
A B C D=C/B
Nro.de dias Fechas Produccion Prugramaﬂa Produccion Lugradn Eficacia
1 3/05/2019 540 480 89%
2 4/05/2019 540 480 89%
3 6/05/2019 540 420 78%
4 7/05/2019 540 420 78%
5 8/05/2019 540 420 78%
] 0/05/2019 540 480 §9%
7 10/05/2019 540 450 83%
8 11/05/2019 540 450 83%
0 13/05/2019 540 420 78%
10 14/05/2019 540 420 78%
11 15/05/2019 540 420 78%
12 16/05/2019 540 420 78%
13 17/05/2019 540 480 §9%
14 18/05/2019 540 450 83%
15 20/05/2019 540 420 78%
16 21/05/2019 540 420 78%
17 22/05/2019 540 420 78%
18 23/05/2019 540 480 89%
19 24/05/2019 540 420 78%
20 25/05/2019 540 420 78%
21 2710512019 540 420 78%
22 28/05/2019 540 480 §9%
23 29/05/2019 540 480 89%
24 30/05/2019 540 420 78%
25 31/05/2019 540 480 89%
26 1/06/2019 540 480 89%
27 3/06/2019 540 480 89%
28 4/06/2019 540 480 §9%
29 5/06/2019 540 420 78%
30 6/06/2019 540 420 78%
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Anexo 31. Productividad (Mayo-Junio) Después

Empresa Arte Textil Latino S.A(Después de la implementacion)

Nro.de dias Eficiencia Eficacia Productividad
TME% X 1009  DrodeciinLograds . 19,
Fechas 1empos g Pr Programada PROD=Efza*Efaa
1 3052019 80.00% §9% 1%
2 4/052019 75.00% §9% 67%
3 6/052019 77.00% 78% 60%
4 7052019 §0.00% 78% 62%
5 §/05/2019 79.00% 78% 62%
(] 0/052019 §0.00% §9% 1%
1 10/05/2019 79.00% 83% 066%
§ 11/05/2019 80.00% 83% 066%
9 13/05/2019 77.00% 78% 60%
10 14/05/2019 78.00% 78% 61%
11 15/05/2019 80.00% 78% 62%
12 16/05/2019 78.00% 78% 61%
13 17/05/2019 78.00% 89% 069%
14 18/05/2019 80.00% 83% 066%
15 20/05/2019 77.00% 78% 060%
16 21/05/2019 79.00% 78% 2%
17 22/05/2019 78.00% 78% 61%
18 23/05/2019 79.00% 80% 0%
19 24/05/2019 78.00% 78% 61%
20 25/05/2019 80.00% 78% 2%
2 27/05/2019 78.00% 78% 01%
11 28/05/2019 77.00% 89% 69%
PK] 29/05/2019 77.00% 89% 69%
1! 30/05/2019 77.00% 78% 60%
25 31/05/2019 80.00% 89% 1%
26 1/06/2019 77.00% 89% 69%
27 3/06/2019 78.00% 89% 69%
28 4/06/2019 80.00% 89% 1%
29 5/06/2019 78.00% 78% 01%
30 6/06/2019 79.00% 78% 2%
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Anexo 32. Dap Antes De La Implementacion

Arte DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
Tl
iak' Latin
| RAZON SOCIAL: ARTE TEXTIL LATINO 5.4 RUC:
RESUMEN:
ACTIVIDAD ~ |METACTUAL |MET.MEJORADO |TIEMPO DEPARTAMENTO: PROCESO DE ELABORACION PANTALON DE VESTIR
OPERACION 15 AREA DE PRODUCCION
INSPECCION 2
TRANSPORTE 1 OBSERVADOR:  (ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR
DEMORA 0 FECHA:
ALMACENAIE 0 INDICADOR
TOTAL 38 » METODO: ACTUAL X
Nro. TIPO DE ACTIVIDAD MEJORADO,
DESCRIPCION DE ACTIVIDADES . ‘:\ . V TMINUTOS|  OBSERV.
1 Realizar pliegues en pieza delantero 00:02:25
1 Pegar y pespuntar los bibos 00:01:12
3 Encintar bolsillo delantero 00:00:29
4 Pespuntar bolsillos delanteros 00:02:02
5 Remallar delantero 00:01:05
b Realizar pinzas posterior 00:00:58
7 Preparado de tiras de presillas 00:02:11
§ Coser bibos y presillas 00:00:35
9 Fusionar bibos 00:00:33
10 Pegar bibos y picar 00:01:10
11 Cerrar costados y enfrapiernas 00:01:00
12 Pegar y pespuntar gareta 00:01:20
13 Pegar cierre y gareton 00:02:36
It] Pegar forro de pretina 00:0:16
15 Planchar forro de pretina 00:00:48
16 Coser hasta y recubier 00:01:41
17 Union y costura de cintura 00:00:54
18 Realizar costura de ojal | 00:01:29
19 Pegar boton y etiquetas _ 00:02:18
0 Inspeccion de la prenda 00:02:34
1 Trasladar los pantalones al drea acabado y empaquetado e 00:02:14
n Poner las confecciones realizadas sobre la mesa, & 00:01:48
Jk] Verificar las confecciones realizadas de cada pantalon 00:01:43
U Corte de hilos sobresalidos. — 00:01:40
15 Planchados. ' 00:00:58
26 Doblado de pantalones 00:00:34
1 Etiquetado y Empaquetados. \ 00:01:51
18 Producto Terminado ! 00:01:26
MINUTOS TOTALES 0:41:12
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Anexo 33. Dap Después De La Implementacion

4 DIAGRAMA DE ANALISIS DE PROCESO
Latina
RAZON SOCIAL: ARTE TEXTIL LATINO S.A RUC:

RESUMEN:

ACTIVIDAD  [METACTUAL |MET.MEJORADQ |TIEMPQ DEPARTAMENTO: FLABORACION:

OPERACION 23 AREA DE PRODUCCION PANTALON DE VESTIR

INSPECCION 2

TRANSPORTE 1 OBSERVADOR: ALEXANDER BAUTISTA GARAYAR

DEMORA 0 FECHA:

ALMACENAJE 0 INDICADOR

TOTAL P » METODO: ACTUAL

Nro. TIPO DE ACTIVIDAD MEJORADO |X

DESCRIPCION DE ACTIVIDADES . :l> D . v TMINUTOS |OBSERY.
1 Realizar pliegues en pieza delantero | 00:00:55
2 Pegar v pespuntar los hibos | 00:00:30
3 Encintar bolsillo delantero 00:00:24
4 Pespuntar bolsillos delanteros 00:01:55
5 Remallar delantero 00:00:35
] Realizar pinzas posterior 00:00:54
7 Preparado de tiras de presillas 00:02:03
8 Coser hihos v presillas 00:00:52
9 Fusionar hibos 00:00:30
10 Pegar bihos y picar 00:01:05
11 Cerrar costados v entrepiernas 00:00:32
1 Pegar y pespuntar gareta 00:01:06
13 Pegar cierre y gareton 00:01:12
14 Pegar forro de prefina 00:01:06
15 Planchar forro de pretina 00:00:42
16 Coser basta y recubier 00:00:38
17 Union v costura de cintura 00:00:30
18 Realizar costura de ojal 00:01:06
19 Pegar hoton v efiquetas 00:00:43
0 Inspeccion de la prenda - 00:01:55
| Trasladar los pantalones al drea acabado y empaquetado| A 00:01:54
1 Poner las confecciones realizadas sobre la mesa. i 00:00:49
pA) Venificar las confecciones realizadas de cada pantalin — 00:00:57
u Corte de hilos sobresalidos. — 00:00:23
15 Planchados. 00:00:45
2 Doblado de pantalones 00:00:21
17 Etiquetado y Empaquetados. 00:01:06
28 Producto Terminado 00:00:48
MINUTOS TOTALES 0:32:06

154




Anexo 34. Produccion Antes (Marzo-Abril)

EFICIENCIA
Nro.de dias Fechas Tiempo Utilizado(min) Tiempo Programado{min) Tiempos Utlizados 107 Produccién Programada
1 40372019 615:59:00 480:00:00 78% 540 390
2 510372019 648:40:00 480:00:00 4% 540 420
3 61032019 614:02:00 480:00:00 78% 540 390
4 710372019 651:00:00 480:00:00 74% 540 420
5 $/03/2019 646:20:00 480:00:00 74% 540 420
[ 9/032019 649:50:00 480:00:00 73% 540 420
7 11/03/2019 614:28:00 430:00:00 78% 540 300
8 12/03/2019 647:16:00 430:00:00 74% 540 420
9 13/03/2019 616:38:00 480:00:00 78% 540 390
10 1410312019 649:08:00 480:00:00 4% 540 420
11 15/03/2019 619:14:00 480:00:00 78% 540 390
12 16/03/2019 617:30:00 480:00:00 78% 540 390
13 18/03/2019 615:20:00 480:00:00 78% 540 390
14 19/03/2019 649:50:00 480:00:00 74% 540 420
15 20/03/2019 620:58:00 480:00:00 7% 540 300
16 21/03/2019 652:52:00 430:00:00 74% 540 420
17 22/03/2019 617:56:00 480:00:00 78% 540 300
18 23/03/2019 649:50:00 480:00:00 74% 540 420
19 25/03/2019 618:22:00 480:00:00 78% 540 390
20 26/03/2019 653:20:00 480:00:00 73% 540 420
2 2710312019 615:46:00 480:00:00 78% 540 390
2 28/03/2019 619:40:00 480:00:00 7% 540 390
23 29/03/2019 620:58:00 480:00:00 7% 540 300
24 30/0312019 653:20:00 480:00:00 73% 540 420
25 1042019 649:08:00 480:00:00 74% 540 420
26 2/04/2019 619:40:00 480:00:00 7% 540 390
27 3/0412019 615:20:00 480:00:00 78% 540 390
28 4042019 656:50:00 480:00:00 73% 540 420
29 5042019 619:14:00 480:00:00 78% 540 390
30 6/04/2019 647:30:00 480:00:00 74% 540 420
PROMEDIO 632:51:58 480:00:00 76% 540 404

EFICACTA

73%

PRODUCTIVIDAD
56%
58%
56%
58%
38%
57%
36%
38%
56%
58%
56%
56%
56%
58%

55%

56%
58%
56%
57%
56%
35%
55%
7%
58%
55%
56%
57%
56%
38%

1%
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Anexo 35. Produccion Después (Mayo-Junio)

EFICIENCIA EFICACIA
Tiempo Programado(min) T,?i?po zmgralnados X 100% | Produccion Programada |  Produccion Lograda %ﬁmﬂa X 100% PRODUCTIVIDAD
Nro.de dias Fechas Tiempo Utilizado(min) e ’ oon Frogramada

1 3/05/2019 600:20:50 480:00:00 80% 540 480 1%
2 4/05/2019 640:10:20 480:00:00 75% 540 480 67%
3 6/05/2019 620:20:00 480:00:00 77% 540 420 60%
4 7/05/2019 600:40:00 480:00:00 80% 540 420 62%
5 8/05/2019 610:00:00 480:00:00 79% 540 420 61%
6 9/05/2019 600:42:00 480:00:00 80% 540 480 89% 1%
7 10/05/2019 610:20:40 480:00:00 79% 540 450 66%
8 11/05/2019 600:12:00 480:00:00 80% 540 450 67%
9 13/05/2019 620:34:10 480:00:00 77% 540 420 60%
10 14/05/2019 610:20:00 480:00:00 79% 540 420 61%
11 15/05/2019 600:00:14 480:00:00 80% 540 420 62%
12 16/05/2019 617:30:00 480:00:00 78% 540 420 78% 60%
13 17/05/2019 615:20:00 480:00:00 78% 540 480 69%
14 18/05/2019 600:40:00 480:00:00 80% 540 450 67%
15 20/05/2019 620:58:00 480:00:00 77% 540 420 60%
16 21/05/2019 610:20:40 480:00:00 79% 540 420 61%
17 22/05/2019 617:56:00 480:00:00 78% 540 420 60%
18 23/05/2019 610:20:00 480:00:00 79% 540 480 89% 70%
19 24/05/2019 618:22:00 480:00:00 78% 540 420 60%
20 25/05/2019 600:42:00 480:00:00 80% 540 420 62%
21 27/05/2019 615:46:00 480:00:00 78% 540 420 61%
22 28/05/2019 619:40:00 480:00:00 77% 540 480 69%
23 29/05/2019 620:58:00 480:00:00 7% 540 480 69%
24 30/05/2019 620:34:10 480:00:00 77% 540 420 78% 60%
25 31/05/2019 600:20:00 480:00:00 80% 540 480 1%
26 1/06/2019 619:40:00 480:00:00 77% 540 480 69%
27 3/06/2019 615:20:00 480:00:00 78% 540 480 69%
28 4/06/2019 600:00:14 480:00:00 80% 540 480 1%
29 5/06/2019 619:14:00 480:00:00 78% 540 420 60%
30 6/06/2019 610:20:00 480:00:00 79% 540 420 78% 61%

PROMEDIO 612:15:23 480:00:00 78% 540 445 82% 65%
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Anexo 36. Certificados De Calibracion

™

“Afio de la Inversion para &l Desarmolo Rural y la Seguridad Almentaria®

% “Decenio de las Personas con Discapacidad en el Perd”

llj Indecopi

T L PRI HERAE A RSP TSR T

Sarvicia e
Meciorsl 20 Eetricga
Laboratoric de Tiempeo y Frecuencia

Certificado de Calibracion
LTF - 051 - 2013

Pégina 1 de &

Expedienis GEAHE

Eodiciarie INDECOPI - SERVICIO MATIONAL DE
METROLOGIA

Direcoiin Calle De La Prosa 104 - San Borja

Insinemenio de kMeadcdn CRONGMETRO

Marca CASIO

Wodein HS- 100

Procedenda JaPAN

Alparce de Indcackin

REsoluoisn 0,001 s
Exactiud 0,00088% { *)
Himem de Serie LD 08 026 ()

Fedha de Calibraciin 201 30830

8 h 88 min 55,999 5

E=sie cerficads d= calibracidn
documenta la varabiided a  los

racionales, que nealizan las
unidades de medida de acuerdo con el
Sistema Infemacional de Unidades (S1)

El 5MM custodia, consersa y manbens
los patones racionales de las unidades
de medida, calibra patrones
secundanos, realiza  mediciones v
cefiicaciones metroldgicas a soliciud
de jos  inleresados, promuewe el
desamrolio de la Metrologia en el pais y
contribuye a la difusion del Sisterna
Legal de Unidades de medida del Peni.
[SLLMAP).

El SHNM ez miembo del Sistema
Interamericanc de Metrologia (SIM) v
parlidpa acivamenie en las  Imler
comparaciones que ésie realiza en la
regidn.

Con  fin de asegurar la calidad de sus
medidones el usuaric estd obligado a
recalbrar sus insirumentos a intervalos

apropiados.

Este perifcado de calibracdn stlo puede ser difundide completaments y sin modificacones. Los exiacios o
modificaciones requieren kb autonzacion del Sericoo Naconal de Metologia.
Certificados sin firma y selo carecen de valides.
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Anexo 37. Cronometro: Certificado De Calibracion

Certificado de Calibracion
i Indecopi LTF - 051 - 2013

L]
Hacirmal fo Melrzioga ;
Labaratorio de Tiempo y Frecuencia Pagina 2 de 5

Método de Calibracian

La calibracidn se realizd midiendo la frecuencia de refresco del display LCD del crondmetro
por &l méfodo inductivo

Lugar de Calibracion

Laboratorio de Tiempo v Frecuencia
Calle de La Prosa 104, San Borja - Lima

Condiciones Ambientales

Temperala | 230 T = 06T
Humedad Refaliva | 582 5 = 58 %

Patrones de referencia

Trazabilidad Patrdn utilizado

Comandads por el Dadladar de Cesia
Syranetricom 50714 o cual perenece 2
red3IM Time Scabe Comparisons via GP3 Conladar de Frecuencia Fluke PRGEE]

Camimon-View
hillp:gps. nist gevisciplslsim_nd_grid exs

Pavon de relerencia Decitador de Cesio Symmelricom S071A
Desviaciin fraccional de recuencia (A7) 22 x 10
Estabilitad an Frecuencia a,it) E5x 10"
Observaciones

Con fines de identilicacion e& ha colocado una eliquela suloadhesiva de color vende INDECDPI-SMM.

Fanitinio Mechasal de B frme de da Comy y il i 1P e e Propévded Isiel | dd
St Nectasal d Weirokplo
Calle D Lx Prasa 04, S Farpa Limar - Pere /Tl 247800 deero 1330 ; Far: Anese J 36

e metrologiail isdecom pob pe

WER wanr. indivcop. pesh par
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Anexo 38. Cronometro: Certificado De Calibracion

Sesrain
Hare=al fr Melokages

Laboratorio de Tiempo y Frecwencia

Resultados de Medicidn

RESULTADDE DEBTENIDOS EN TIEMPO OEL CRONOMETRO

Certificado de Calibracion

LTF - 051 - 2013

rdicacion Tiempn o ensayo Emor InCemdumbre
tis) by (5) (3] U i)
ERE] L] [l iE]
000 2,000 0000 11
L Moe] X0 e [
5,000 H,000 [ [
16, 000 16, 000 [T E]
32000 32, 000 0000 3
o0 -] iR o] )
128,000 FENE ] [T F]
oo | [ am )
BT o Bl e ]
024,003 024,000 [ieE] L]
Z048,007 SOAE. 000 nOo7 5
AT T LR L
T NETRD O SIEa s (TESTETIL S ] Gl Cror e ITetIe.

El tempo indicado por o crondmeteo (1) inciuida su incefidumbre ssia dado por

Do

Sty = X3 pmis

Emor (=) = 1; x &if,

El smor del crondmeino pusdes ser svalado pora o bempss de ensayo deseado y e incertidumbne se

ab%y Desuvacion frac cional de Sempa

oblendr interpol ando donieo de los tlempos mostados en la fabla.

Loz nesulbados obtenddos en iempos se oblione de la madcidn de la frecuencia Sl crondmetro wusando

Ia siguierte relackin: AT = &M

Mbovia

Cuando se realicen medciones oon es e crondmeten e deber saluar la inceridumibee de la medician
considerands como una de sus oomponentes la resoluckdn del cnord iro ¥ Aunnk

el ot de parada

Error mil il disl

| " b ODaloe ismads de higa de especloaciones Gel ororsdmetne.
{ ™ } El crondsmeiro tiene adherida en su parfe posienor una etigueta blanca con la inscoripc lon LYVD 08 025

b= (1 A s U x

Pagina 3 de 5

Pocuracy = Exaciiud, segon o Gbricaniel 0,.00055% = 55 uals.

" )

r i dw Dl
Srnaoie Nechasal de Metrokepie

e b o

Calle Dy L Frosa {04, San Sarja Lives - Ferse

rmani. mohmiogiai mdocop pob.pc
W ER vran indwcop pah par

v aer L B

Tl

ader o P

234TEROD dwero {53

159

Far: Anexes | 264



Anexo 39. Cronometro: Certificado De Calibracion

o™
ﬁ Certificado de Calibracion
m Indecopi LTF - 051 - 2013

Serdcia F
N L T ]
Laboratorio de Tiempo y Frecuencia Pégina 4 de &

MEDICIOM DE LA FRECUERCIA DEL CROMOMETRD

Hr )
m%‘ TAELILA, A
_ __I Lubiati )
E=iE) * 22000105 :
Db LM = ARG L Cowc 1 = 2 =, {F)

Lia Woetiddia dil crondmenit & ¢ albras ila et Bor I 5Iguanid  pis b

Te(l+af b

Dot

T Frecuencia meddn el crordmales.

&R i d o did & y LIOID dad =
Al Des St PEcciorad S b

Lt i charnbg an oy b el ez o Bl

a, fik Des/dacidn der Adlan

Bi A0 e positin, So T gue 1 ocuencia modioa () o mepeor @ la fecosneial rominal (). por o el
ol efofmdein s adelamia (AT, > 0L Si ALY, o5 Rodamio, o CRommoG S aliena (AT, < O

Por i cisald a0 i ia 1 d i AN, = Aify
[0 ]
Lia Focimndia o i del diary LCD ol f &5 U S uBmullipio g i * d

¥ oSl e a Dasd e TR S0 |6 Ciial Raseid o GELipo

s ar dr o e i dir b Peag - L
Jurricis Neciemal gy Aroresogie
Cadir U Ca Prace JTM, Saw Banie Lima - Sere el 22450 dmame JIF) | Fac dnens f 28

ot rctrehog s sradoc ops ok pe
WNEN-wvrs mdiompn pak e

160



Anexo 40. Cronometro: Certificado De Calibracion

Ay
% Certificado de Calibracion
U Indecopi LTF - 051 - 2013

Servica r F
Scicorml da Eetroiogia
Laboratorioe de Tiempo y Frecuencia Pégina b de &

Incertidumbre

La incertidumbee reporiada =n =l presenie centificado £s la incertidumbre expandida de medicidn gue
resulta de multiplicar la imcerSdumbre estdndar por el facior de coberhura k=2, La inceridumbes fue
determinada seguin la "Guia para la Expresidn de la incertidumbre en la Medicion™, segunda edicidn,
julia del 2001 (Traduccidn al castellana efecthuada por Indecopi, con autorizacidn de B0, de la GLIM,
“Guide o The Expression of Uincertainty in Measurement®, cormected and reprinked in 1988, eguivaleni=
a la publcacién del BIPM JOGEM100 2008, GUMA 1985 with minor cormecions “Evaluation of
M=asurement Data - Guide io the Expression of Uncertainty in Measurement” ).

La incertidumbre expandida de medicitn fue cloulada a partir de los companenies de incerlidumbre
de los faciores de influenca en la calibracian. La incertidumibre ndicada no induye ura estimacitn de
variagones a large placo.

Recalibracidn

Los resultados son valdos =n =l momenta de la calibacidn. Al solicitante le coresponde disponer en
su momernio k@ sjecucién de una recalbracidn, B cual =std en funcidn del uso, consemvacitn y
mantenimeento del instrumenio de medicion a a reglameniacicnes vigenbes.

SERVICIO NACIONAL DE METROLOGLA - SNM

El Servicio Macional de Metrologia (SMM) fus creado el § de Eneso de 1983 mediante la Ley N*Z3560
¥ ha sido encomendado al INDECOFP| - mediante & Decreio Supremo DS-024-53 [TIRCL

El S5MM cuemla con Laboratonos Melrolégicos debidaments acondiciorados, instrumentos de
mediciin de alta exactitud y personal calificada. Cuertla con un Sistema de GesSdn de la Caldsd que
cumple con los requisitos de las Nomas 150 8001, IS0 Guia 34 = IBOMEC 17028 con o cual s=
constifuye &n una entidad capar de brindar un servico integral, confiable y eficar de aseguramienio
metroligico para la industria, la ciencia y el comercia.

El SWM cuenia con la cooperacdn Mcnica de organismos metraidgicos inkesmacionales de alio
prestigic tales coma: & Physikalisch-Technische Bundesanstait (PTH) de Alemania; = Centro
Macional de Metrologia {CENGM) de México; e National Instihse of Standards and Technology (MIST)
de USH; el Centra Espafol de Metmologia {CEM) de Espafa; el Instituto Nacioral de Teconologia
Irdustrial {INT 1) de Argentina; e IrsShuto Nacicnal de Metrologia (INMET RO} de Brasil; entre otros.

SISTEMA INTERAMERICAND DE METROLOGLA- SiM

El E'ﬂ:cfrm Inieramericano de Metrologia (SIM} es una organizacidn regional auspiciada por la

de Extados Amencanos (OEA], cuya finalidad es promover y fomentar el desanoilo de la
metrologia en los paises americancs. El Servico Macgonal de Metrologia -Indecopi &5 miemiro del
SiM a través de @ subnregion ANDIMET (Bolivia, Colombia, Eosador, Pend y Yeneruela) y parlicipa
actramenie en las Inter comparaciones realizadas por el S8,

i e i v il i die ir Pray - I
Jervicis Necismal de Sroredogde
Calie D i Frase 104, Saw Barje Lima — Serw £ Tel- 23550600 doae 18] [ Fac dsess {284

e e e 1 ek o ed e
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Anexo 41. Capacitaciones al Personal
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Anexo 42. Formato Del Turnitin
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