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Resumen

El objetivo que ha tenido esta investigacion fue de establecer un estudio de tiempos y
movimientos para incrementar la productividad en el proceso de produccion de la empresa
TEXTILES CAMONES S.A.C. El estudio se justifica en teoria porque al referirnos al estudio de
tiempos y desplazamientos se hace mencién a un instrumento para elevar la productividad mediante
la disminucion de tiempos y desplazamientos indtiles aplicando herramientas DAP, diagrama de
andlisis de operacion, recorrido y bimanual, asi como la determinacion de tiempo estandar. El
estudio permitié destrabar los cuellos de botella y los tiempos muertos que se formaban en el area
de acabados, también permitié calcular la productividad del factor hombre, mano de obra llevada a
cabo con una metodologia de tipo explicativa ya que se tuvieron a detalle de los reportes
concernientes a la producciéon mensual. La poblaciéon y muestra fueron los 24 trabajadores de la
zona de fabricacion de la compafiia TEXTILES CAMONES S.A.C. Las técnicas empleadas para
este estudio fueron la observacion, la entrevista, el analisis documental, los instrumentos empleados
fueron la guia de observacion, el cuestionario y la guia de andlisis documental. Y como resultado se
obtuvieron favorablemente la produccién de 65 pantalones por dia durante una faena de trabajo de
1/3 de dia en 2 horas, alcanzandose 3.14 pantalones/hora, como media en la zona de fabricacién,
se alcanzé el tiempo medio estandarizado de 15.23 minutos para confeccionar un pantalon. En
conclusién, se alcanzo de acuerdo a los resultados obtenidos una productividad media de 89% y se

obtuvo un tiempo estandar de 14.63 y una eficiencia de 94%.
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Abstract

The objective of this research was to establish a study of times and movements to increase
productivity in the production process of the company TEXTILES CAMONES S.A.C. The study is
justified in theory because when referring to the study of times and displacements, mention is made
of an instrument to increase productivity by reducing useless times and displacements by applying
DAP tools, operation analysis diagram, route and bimanual, as well as the determination of standard
time. The study allowed unlocking the bottlenecks and downtime that were formed in the finishing
area, it also allowed calculating the productivity of the man factor, labor carried out with an
explanatory methodology since they were had in detail of the reports concerning monthly production.
The population and sample were the 24 workers in the manufacturing area of the company
TEXTILES CAMONES S.A.C. The techniques used for this study were observation, interview,
documentary analysis, the instruments used were the observation guide, the questionnaire and the
document analysis guide. And as a result, the production of 65 pants per day was favorably obtained
during a work task of 1/3 of a day in 2 hours, reaching 3.14 pants / hour, on average in the
manufacturing area, the standardized mean time of 15.23 was reached. minutes to make pants. In
conclusion, according to the results obtained, an average productivity of 89% was reached and a
standard time of 14.63 and an efficiency of 94% were obtained.

Keywords: Cost Benefit, Bimanual, Productivity, Olgura, Time Study
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1.1 Realidad problemética:
En el presente las compafiias del mundo del sector textil tienen problemas
para incrementar su productividad debido a deficiencias que aparecen en el
proceso, para garantizar su permanecia y desarroll6 dentro del mercado
competitivo, la productividad es vital ya que Viene definida por el indice media
de produccion que puede inmolar cada diligente en un cierto temporada o
sesion, el mismo que puede ser cuantificado en volimenes o en valentia
monetario por dimension producido. De pacto con los resultados mostrados
por The Conference Board en los afos 2015 y 2017 del cual se obtiene
informacion relevante para la comparacién y el analisis de productividad de

factor hombre en paises que conforman la Alianza del Pacifico (AP).

Del conjunto conformado por 4 paises, el indice de mas suscripciéon le
corresponde a pimiento con un 44%, en segundo lugar se ubica México con
37%, rectilineo de Colombia con 25%, y en el ultimo sede se ubica Peru con

un 23% en cuanto a productividad en el rubro textil.

La productividad en el Peru viene registrando un impuesto de crecimiento muy
lenta con afinidad a edad anteriores, de tratado ala la INEI la productividad en
el sector textil respecto al afio 2017 solo presento un incremento del 0.5 %.
Dentro de las 7 actividades productivas que se contemplan en el INEI solo tres
han presentado un incremento durante el 2017, siendo el sector construccion
el que mayor crecimiento ha mostrado con un valor de 6.5%, seguido del
sector agropecuario con 3.6%, y con 1.8% el sector pesquero. Las bajas mas
drasticas se mostraron en el sector textil con -3.7%, seguido del sector minero
con -1.9%, sector manufacturero con -0.9%, y por ultimo el sector de servicios
con 0.2%

La efectividad econémica, esta a bocajarro relacionado con la productividad
ya sea utilizando menor cantidad de insumos u logrando afluencia de articulos.
(salita de la consecucion, 2015, p.46).

El indice de atrevimiento promedio con respecto a la efectividad econémica en

el interior del borde manufacturero sintético nacional registra siguiente utilidad:

12



73% para la movimiento relacionada con la extraccion de maquinaria y
conjunto, lineal de la consecucion de equipo para el arrebato que registra un
68%, y la obtencion de mercancias informaticos, electronicos y opticos con un
67%.

El estudio de investigacion se enfoca netamente en la zona de fabricacion de
la compafia Textiles Camones S.A.C que cuenta con una presencia de 10
afios dentro del sector manufacturero, teniendo como principal actividad
econOmica la fabricacion de camisas, pantalones de acuerdo con los
requerimientos del cliente. En estos ultimos afios viene teniendo una regular

aceptacion y demanda.

Dentro de la produccion se presentan ciertos inconvenientes los cuales
repercuten directamente en la productividad, la empresa no registra data
alguna referente a su productividad, por lo cual como primer paso para
establecer las razones de los inconvenientes que viene acarreando al linea de
produccion, se realizé una entrevista al gerente el cual manifiesta: que la zona
de fabricacion de camisas en los pasados dos afios la demanda se ha venido
incrementado haciendo ver cierta deficiencias en la linea de fabricacion dado
a que para atender las ordenes de trabajo a tiempo se tienen que hacer horas
extras en algunas zonas de trabajo, esto a consecuencia de los cuellos de
botella que se generan a lo largo del proceso, recalcando que en la zona que
mas horas extras le genera es la estacion numero N.° 2 encargado del armado,
Como segundo paso se realizd un seguimiento y registro de los puntos
mencionados por el gerente para corroborar su valides durante un periodo de
tres semanas, tomando como objeto de estudio los dias laborables
conformados de lunes a viernes, los mismos que presentan 9 horas laborables

por dia descontando el horario de refrigerio el cual consta de 1 hora.

El porcentaje de ocurrencias relacionadas con los problemas en la zona de

fabricacion de la compaiiia textiles Camones S.A.C se indica en la tabla:

13



Tabla 1
Porcentaje de ocurrencias relacionadas con los problemas en la zona de

produccion de la compafiia textiles Camones S.A.C

Inconvenientes Acumulacion % incidencia
unidades 5
Retraso en el producidas € o
cumplimiento de las
ordenes de trabajo (ud.) incumplimiento 21 7.8%
horas disponibles 525 96%
Fgie ERRE £ nkl) horas extras 21 3.7%
umdades 257
Reproceso en producidas
operaciones (ud. '
p (ud.) unidades en 3 1 2%
reproceso
o ) Horas totales 525
mantenimiento correctivo
en instalaciones y horas por 0
equipos (H) reparacion 3 0.6%
Quejas por defectos en entregas 257
?Jgd)uctos entregados. quBjas 1 0.4%

Fuente: Elaboracién propia

De tabla 1 la empresa textil presenta 2 problemas principales, el
incumplimiento de las ordenes de deber con un atrevimiento porcentual de
7.8% con respecto a las unidades asignadas por las 6rdenes de obligatoriedad
y excesivas horas seguimiento (H-H) con una intrepidez de 3.7% en relacion
con las horas disponible, para una mejor estudio y estudio se elabora el
diagrama de Pareto con la artico diferenciar los problemas que afectan en un
80% el desarrollo rentable.

El registro de ocurrencias en la produccion de textiles Camones S.A.C se da

a conocer en la tabla:
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Tabla 2
Registro de ocurrencias en la produccion de textiles Camones S.A.C

. N°® _ % Acum.
Problemas en la produccion _ % ocurrencias _
ocurrencias ocurrencias
Incumplimiento de las
_ 7.8 57% 57%
ordenes de trabajo (ud.)
Horas extras ( H-H) 3.7 27% 84%
Mantenimiento correctivo en
. . . 1.2 9% 93%
instalaciones y equipos (H)
Reproceso en operaciones
0.6 4% 97%
(ud.)
Quejas por defectos en el 04
3% 100%

producto entregado (ud.)

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con tabla 2. Se visualiza que 80% de la guapeza registrada, viene
entregado por dos problemas principales, incumplimiento de las ordenes de
responsabilidad con un audacia de 57% y las horas acompafamiento (H-H)
con un valor de 27%. De tratado con lo observado se prioriza y se toma como
finalidad de investigacion entreambos problemas, donado a que entreambos
puntos se hallan interiormente del 80% de ocurrencias, lo cual repercute

bruscamente en la productividad.

El registro de valoracion en la produccion de textiles Camones S.A.C se

aprecia en tabla 3:
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Tabla 3
Registro valoracion en la zona de fabricacion de la compafiia textiles Camones
S.AC

Causas Valor % Acumulado
Proceso no 160 28.1% 28.1%
estandarizado
Fa'tjsf:ntc'g?po 160 28.1% 56.1%
Movimientos 150 26.3% 82.5%
innecesarios
Falta de 20 3.5% 86.0%
supervision
Distracciones 20 3.5% 89.5%
Mantenimiento o -
comactin 15 2.6% 92.1%
Falla £ s 10 1.8% 93.9%
instalaciones
Posturas o o
inadecuadas i 1.8% 95.6%
Materia prima 10 1.8% 97 4%
mal almacenada
Materiales sin 5 5
especificaciones 2 Q:2%0 48.2%
Falta de material 5 0.9% 99.1%
Alto nivel de 5 0.9% 100%
Total 570 100%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo con Tabla 3. Se establece que 82.5% de causa registrada, viene
dado por tres causas principales, proceso no estandarizado con un porcentaje
de 28.1%, seguido de la Falta de tiempo estandar con un valor de 28.1% y los
movimientos innecesarios con 26.3%. Dado a que los motivos esenciales de
la baja productividad estan directamente vinculados con los tiempos y
movimientos improductivos se opta por la realizacion del estudio de tiempos,
como una metodologia para incrementar productividad en produccion en

compaiiia textiles Camones S.A.C.
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1.2 Antecedentes de estudio:
Después de un duro esfuerzo de investigacién en cuanto a busqueda de tesis
importantes se ubicd bastantes datos sobre el tema estudiado, la cual se
menciona a continuacion a nivel internacional menciono a Aguirre (2016),
Alzate (2015), Pedraza (2015), Ramirez (2017), Rodriguez (2018), Vilca
(2016), a nivel nacional menciono a Bonilla (2016), Campos (2015), Gutiérrez
(2017), a nivel local menciono a Aranda (2015), Chavez (2016) donde:

Aguirre (2016) en su investigacion desarroll6 un estudio de métodos de trabajo
con consideraciones de tiempos concerniente a tres tareas realizadas en 2
construcciones de casas para elevar la productividad en Madrid — Espafia. Las
operaciones estudiadas alcanzaron la puesta en marcha de la tabiqueria
interna mediante placas de buena calidad, cama de madera y carpinteria del
mismo material. En este estudio se efectuaron varias técnicas de valor
significativo como el empleo de entrevistas y encuestas a los trabajadores para
tener datos valiosos y un diagrama bimanual para saber como andaba la
fabricacion, una correcta dispensacion de los recursos disponibles y la cuantia
de costos que se utiliza para una adecuada evaluacién del presupuesto. Luego
de concluir las labores de estudio se logré tener un tiempo estandar para llevar
a cabo las 3 actividades nombradas anteriormente, donde se alcanzé una
importante informacion en cuanto a la durabilidad y costos del estudio, con ello
se manifiesta una vital importacién concerniente a los tiempos pudiendo
emplearse en toda zona industrial, del mismo modo el estudio del trabajo
realizado en alcanzo disminuir los desplazamientos indtiles para llevar a cabo
las tareas. Como conclusion se elevé la productividad en la compaiiia de 4

unidades/hora-hombre a 7 unidades/hora-hombre.

Ramirez (2017) su estudio tuvo lugar en la compafiia coreana SeAH ubicada
en Querétaro-México, la que se desempefia en la produccion y ensamble de
maquinas para congelamiento. En esta se utilizd0 un estudio de
desplazamientos el cual ayudo a la disminucion vy retiro de desplazamientos
indtiles en zona de ensamblaje al reducir el cansancio, exceso de labor en

empleados, aparte de utilizar herramientas siendo diagrama bimanual y el
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DOP que fueron esenciales como apoyo al estudio. Ademas el estudio de
tiempos determino los periodos estandares de las diferentes actividades en la
zona que también apoyo a ubicar los cuellos de botella para su arreglo
posterior. Esta investigacion manifesto la necesidad de emplear un estudio de
desplazamientos en la zona destinada al ensamblaje de maquinas para
refrigerar, debido a que habian desplazamientos inutiles para el proceso
nombrado, también a través de una buena redistribucion en el layout se logro
reducir de manera considerable los tiempos inutiles, generados por traslado
de material, este progreso en cuanto al proceso generd una elevacién notable
en la productividad de 2 unidades ensambladas/horas-hombre a 3 unidades
ensambladas/horas-hombre. Este estudio se asocia con la investigacion
realizada debido a que indica la forma de realizarse el estudio de
desplazamientos en la zona de fabricacion la cual no solo se centra en
desplazamientos concerniente a material sino que en los empleados la cual
produjo una reduccion de los desplazamientos, el redisefio de la zona de labor
y la resta de los tiempos inutiles para alcanzar mejor agilidad en el proceso en

el interior de la zona de ensamblaje.

Rodriguez (2018) desarroll6 una investigacién en la compafiia G.E Interlogix,
gue es de origen mexicana dedicada a producir alarmas y componentes de
seguridad. En este estudio empled el estudio de tiempos teniendo como
finalidad alcanzar el tiempo estandar para disponer de apoyos visuales en el
interior de la zona de fabricacion, aparte de saber las limitaciones y alcances
de la fabrica para proximas toma de decisiones correctas. La investigacion
indicé como los apoyos visuales en la zona de fabricacién son excelentes
ayudas para los empleados teniéndose mas agilidad en esta parte impactando
en un incremento considerable de la productividad factor hombre, también
conocimiento concerniente a capacidad real ganada mediante el estudio de

tiempos brindando informacién esencial para el progreso de la compafiia.
Vilca (2016) en su estudio su objetivo fue elevar la productividad de pollos en

la compafia H&N Ecuador localizada en la zona Lasso. En su investigacion

utilizé un disefio experimental donde la muestra fue de 28 empleados de la
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zona de fabricacién teniéndose como técnicas la entrevista y el cuestionario
al personal, herramientas como el diagrama de recorrido para disponer de una
idénea redistribucion de layout los cuales unidos al el estudio de
desplazamientos y tiempos brindaron datos claves respecto a cuellos de
botellas, periodos inutiles. También se utiliz6 un diagrama bimanual que fue
indispensable apoyo al momento del retiro de desplazamientos repetitivos e
inudtiles. El procedimiento para matar las aves es decir los pollos fue donde se
empled mas tiempo y recursos, a través del estudio se pudo disminuir el
tiempo concerniente al proceso en un 18.68% para poder disponer de 1550
pollos listos para la venta. En conclusion se elevé la productividad de 18 pollos

eviscerados/horas-hombre a 25 pollos eviscerados/horas-hombre.

Bonilla (2016) tuvo como objetivo reducir los costos aplicando el estudio de
tiempos, asi mismo analizar tiempos actuales en el proceso de fabricacion
dentro de compafia Sider Perd. Tomando como base de la investigacion
realizada se concluye que hay el requerimiento de mejorar los métodos de
produccién y administracion para garantizar la reduccién de costos de igual
manera planted la necesidad de una nueva distribucion de planta y que el
esencial inconveniente de la compafiia es escasez de estandarizacion en sus

procesos.

Campos (2015) su estudio cuyo objetivo fue elevar la productividad mediante
el estudio de tiempos, desplazamientos dentro del area fabricacion de la
compariia Agroindustrial Paramonga S.A.A, para lo cual se hizo uso de la
técnica de estudio de tiempo, elaborando asi los diagramas del proceso de
produccién de la hojarasca y el diagrama ensamblaje obteniendo de forma
datos de la situacion presente del proceso de fabricacion, Se concluye que de
acuerdo a comparacion del estudio de tiempos reales en que realizar las
actividades los trabajadores usan mas tiempo de lo debido, asi se menciona
gue el empleo del estudio de tiempo incremento la productividad de 35 sacos
de azucar/hora-hombre a 43 sacos de azucar/hora-hombre.
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Gutiérrez (2017) tuvo como objetivo mejorar la situacién actual con respecto a
la productividad de gorros mediante procedimientos mejorados, teniendo
como objeto de estudio las areas de: habilitado, costura y despacho. De
acuerdo con los muestreos y estudios realizados mediante la toma te tiempos
en los diversos procesemos de produccién concluyen que el proceso que se
viene llevando el cual es de manera artesanal ensayo error consumen tiempo
y recursos que son factibles de mejorar logrando aumentar la productividad de

4 unidades/h-H al 9 unidades/h-H luego de realizar las respectivas mejoras.

Aranda (2015) su estudio cuyo objetivo fue elevar la productividad en la zona
de conversiones aplicando técnicas de estudio del trabajo, para lo cual se hizo
un analisis previo del estado real del proceso productivo en la compafia
obteniendo como resultado cuellos de botella en tres procesos dentro del &rea
de conversiones, otro factor que ha podido reconocerse es el control de
fabricacion se hace de una manera empirica tal es asi que no se conoces los
tiempos estandar por operacion lo cual conlleva a retrasos en la produccién
gue inciden directamente en los periodos de despacho de los requerimientos
al cliente. A todo esto, se hizo un estudio de tiempos finalmente se concluy6
mediante el apoyo de los métodos, las estadisticas se puede elevar la
productividad obteniendo asi un incremento de 18.6% en el flexionado del

rollo, 19.4% cortado del rollo y un 23.9% en el cortado de hojas.

Chavez (2016) su objetivo global fue maximizar la productividad haciendo uso
del estudio del trabajo en la fabricacién de repuestos, para lo cual se realizd
un diagnostico referente al proceso actual para determinar las deficiencias del
proceso, seguido de un estudio del trabajo tomando en consideracion los
siguientes puntos: medicidon de trabajo y métodos de trabajo haciendo uso de
herramientas como: método General E lectric, agregados de la OIT, DAP,
OWAS. Asi mismo se implementdé un mapeo de riesgo. Se concluye que la
productividad mejoro en un 43% pasando de 38 repuestos/hora-hombre a 55
repuestos/hora-hombre, el tiempo estandar este se ha reducido en 4%.
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1.3 Teorias relacionadas al tema:

Al realizar el estudio se utilizaron los descriptores teméaticos referentes a
productividad y estudio de tiempos.

El estudio concerniente a los tiempos para el progreso de un lugar de labores
eficiente es indispensable establecer los estandares concernientes al tiempo
de los procesos que repercuten en zona de fabricacion con el propdésito de
establecer el tiempo estandar es fundamental la utilizacion de registros de
datos, apreciaciones anteriores y pasos para llevar a cabo una buena

medicion del trabajo.

Previo a la revolucion denominada industrial los analistas usaban basicamente
unas estimaciones para establecer los tiempos estandar, a pesar de ello se ha
manifestado que los tiempos estandar no deben ser definidos centrandose

Gnicamente en puntos de vista empiricos.

A través del método de inventarios pasados los estandares concerniente a la
fabricacion se establecen centrandose en inventarios de tareas parecidas
llevadas a cabo con anterioridad. Esta técnica indica en que tiempo se llevo a
cabo en realidad una tarea o labor, a pesar de ello no manifiesta cuanto debié
de durar. Generalmente este método brinda unos datos con variaciones de
hasta cincuenta por ciento (Freivalds y Niebel, 2015).

Los métodos para medir el trabajo pueden ser con el estudio de tiempos
mediante un cronémetro, procedimiento de tiempo establecido, datos
estandar, pautas de tiempos referente a muestreo de tareas manifiestan mejor
forma para el establecimiento de tiempos estandar de forma méas exacta. Los
sistemas tienen en consideracion los complementos y holguras debido a fatiga
0 retrasos individuales que pasan en la fabricacion. Los estandares
concernientes a tiempos son de buena precision teniéndose como meta
elemental aumentar la operatividad de la maquina y el empleado. Si no se
tiene un adecuado estandar se provoca costos altos, molestias de parte de los
empleados operarios e imperfecciones en toda la zona de fabricacion
(Freivalds y Niebel, 2015).
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Antes de realizarse un estudio concerniente a tiempos tienen que haberse
dado ciertos aspectos vitales. Por mencionar si se realiza este tipo de estudio
para proceso novedoso o relativamente antiguo en donde el sistema ha
variado en cierta forma, los operarios tiene que estar adecuandose al
novedoso método antes de empezarse, siendo esto elemental para que el
tiempo asociado de manera directa al estandar hallado sea el més preciso. El
empleado responsable del estudio concerniente a tiempos tiene que
asegurarse de utilizar el procedimiento propicio apuntando con precision los
tiempos medidos analizando de forma imparcial la capacidad del operario
(Freivalds y Niebel, 2015).

La divulgacion de los estudios concerniente al tiempo se verifica mediante
calculos estadisticos, generalmente un proceso que no cuenta con estandares
posee una eficiencia promedio de 65%, sin embargo un proceso con
estandares posee una eficiencia aproximada de 88%. Este incremento en la
eficiencia se traduce a una elevacion concerniente a productividad
aproximadamente de un 40%, que en otros términos provoca un ahorro

considerable a tener en cuenta (Freivalds y Niebel, 2015).

La estandarizacién respecto al tiempo definiéndolo es el tiempo util para
producir un producto en un centro de labores mediante las premisas que un
empleado este acostumbrado a hacer una tarea, que haga la tarea a un ritmo

normal y haga una tarea peculiar.

Un operario competente es aquella persona en donde es elemental que
disponga de tiempo considerable de experiencia llevando a cabo una tarea
peculiar, este periodo de capacitacion puede cambiar estando sujeto al
empleado y la variedad de tarea que lleva a cabo por mencionar
manipuladores de equipos toman un mayor periodo de competencia para
dedicarse, por esta razon no se tiene que cometer la falla de tomar el tiempo
estandar considerando trabajador que tenga poca duracion en compafia, a

cambio tomar el tiempo estandar en empleado acostumbrado a los
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procedimientos brindar4 un tiempo estandarizado més exacto (Freivalds y
Niebel, 2015).

El ritmo normal es aquel que emplea el empleado en hacer una actividad de

manera regular y permanente.

Una actividad peculiar es el detalle acerca de las tareas a hacerse, la cual
tiene que incluir la metodologia definida del procedimiento, los detalles
técnicos en cuanto a material, herramientas utilizadas y maquinaria que
utilizard, la ubicacion de ingreso y egreso del material, especificaciones en

cuanto a calidad y garantia en la zona.

El tiempo considerado estandar es propicio solamente para este conjunto de
especificaciones, si cualquiera de esta varia el tiempo estandar
lamentablemente tendra variantes. La estandarizacidén es una poderosa fuente
de datos en la zona de produccion de diversas organizaciones, estos datos
brindan alternativas de solucién a los siguientes inconvenientes: (Freivalds y
Niebel, 2015)

Definir la cuantia de maquinaria que se requiere en la fabrica.

Establecer la cuantia de empleados a contratar en la zona de labor.

Definir los costos de fabricacion.

Planear la cantidad de maquinas, empleados, procedimientos para el
despacho de la fabricacion haciendo el menos uso de recursos.

Definir un correcto equilibrio entre las zonas de labores donde de esta manera
se evite el exceso de labor en ciertas zonas.

Establecer el rendimiento concerniente a los trabajadores y empadronar que
etapas tienen entorpecimientos.

Definir incentivos a empleados que dispongan de un apreciable rendimiento
en su zona de labor.

Evaluar costos concernientes a la adquisicion de maquinarias.

Herramientas para hacer el estudio concerniente a tiempos ya que la maquina

utilizada para llevar a cabo esto implica un crondmetro, un tablero,
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metodologia a aplicar y también calculadora digital aparte de una camara de
video que puede ser utilizada para disponer de contenido audiovisual para

analisis despueés.

Actualmente se utiliza a menudo dos tipos de cronémetros: el clasico que
dispone de un minutero decimal por ejemplo de 0.01 min y también existe el
electronico siendo mas operacional. El que cuenta con decimal dispone de
100 divisiones donde cada una equivalente aproximadamente a 0.01 minutos;
en otros términos 1 minuto toma una vuelta concerniente a la manecilla de
mayor tamaiio, el circulo menos grande tiene 30 divisiones, donde cada una
equivale aproximadamente a 1 minuto. En conclusion por cada minuto la

manecilla de menor tamafio se desplazara 1 division.

El cronémetro decimal dispone de 2 pulsadores ubicados en la zona superior
de este, el pulsador de lado superior es til para empezar el tiempo y el
pulsador del centro se utiliza para pararlo y presionando 2 veces el pulsador

antes mencionado se regresa el conteo a cero.

Ademas el cronometro cuenta con precision aproximada de 0.002%, un
establecimiento de 0.001 seg, brinda medida de tiempo de tareas a la par que
tienen el tiempo general pasado, estos cronémetros ayudan a observar
tiempos permanentes como el regreso a cero siendo un beneficio a tomar en
cuenta si se compara con cronémetros que dan decimales, ademas disponen
de un bajo costo siendo su valor en el mercado de cerca a los 60 soles
aproximadamente variando con la marca y modelo siendo el digital la mejor
eleccion posible en instrumento para medir los tiempos. (Freivalds y Niebel,
2015).

Las camaras filmadoras de contenido audiovisual son de buen apoyo al
investigador al momento de hacer el estudio de métodos empleado por el
trabajador en la ejecucion de sus tareas debido a que de esta manera se

pueden empadronar detalles exactos concernientes a técnicas utilizadas las
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cuales pueden ser buenas evaluando rendimiento del trabajador. (Freivalds y
Niebel, 2015).

El tablero de estudio es util como base para el cronOmetro y para tomar notas
el cual badsicamente es construido con madera delgada, para un investigador
derecho el crondmetro tiene que estar ubicado en la parte derecha arriba del
tablero, el area debe contar con suficiente longitud para apoyar el brazo,
sirviendo de ayuda para que el investigador cuente con el cronometro y pueda
disponer de las observaciones sin perder de su mirada al trabajador (Freivalds
y Niebel, 2015).

Maneras para estudiar tiempos ya que ejecutar medidas con reloj son utiles
formatos donde empadronar los datos acerca del procedimiento o tarea a
estudiarse, la clase de instrumentos que viene utilizandose, datos de
empleado analizado, nombre y modelo de la maquina, toda esta informacion
debe de aparecer escrita en el esquema que puede ser realizado por el
investigador de tiempos teniendo en consideracion la variedad de
procedimientos y factores que influyen en él, o tener un esquema estandar
(Freivalds y Niebel, 2015).

En los componentes del estudio sobre tiempos para alcanzar metas
cuantificables el investigador tiene que tener la preparacién para tornar un
ambiente grato y de seguridad, contar con un juicio propicio para tener un
acercamiento a los empleados de la zona, ademas tiene que saber y realizar
las multiples tareas asociadas al estudio como elegir al trabajador, examinar
el trabajo teniendo en cuenta sus desgloses, empadronar los esenciales
tiempos examinados, también calificar el rendimiento del operador y definir los
suplementos propicios. (Freivalds y Niebel, 2015).

La eleccién del trabajador es algo fundamental para establecer un tiempo que
sea estandar con la mayor exactitud posible, para esta actividad es dutil el
apoyo del supervisor en la zona de fabricacion. Mayormente se toma un
trabajador con habilidades mas elevadas a la media para tener como resultado

tiempos estandar mejores que otro operador con menor habilidad, por esta
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razén es conveniente elegir un trabajador con habilidades promedio, para que
el resultado sea mas proximo a la verdad, este trabajador tiene que estar
acostumbrado y que domine un procedimiento en estudio. (Freivalds y Niebel,
2015).

El empadronamiento de datos quiere decir que el investigador tiene que contar
con un registro de la maquina, herramientas de mano, condiciones, ambiente
de labor, insumos, procedimientos, nombre trabajador, cuantia de trabajador,
area, fecha en la que se hizo el estudio, datos del investigador. En
empadronamiento es fundamental ser dado al investigador datos de
rendimientos de trabajadores, normativas técnicas de maquinarias que

intervienen en la fabricaciéon (Freivalds y Niebel, 2015).

En la ubicacion del visualizador el investigador tiene que conservar una
posicion derecha, estar de pie a 1 metro o 1.5 metros del trabajador de manera
gue no lo desatienda de sus tareas, también no debe de haber conversacion

alguna con el obrero (Freivalds y Niebel, 2015).

En zona de procesos concerniente a componentes tienen que separarse en
grupos de desplazamientos teniéndose sencillez en medicion de tiempos, a
las divisiones se denomina componentes, si periodo de ciclo es mayor a media
hora se tiene que subdividir los grupos con el propdsito que toma de tiempos
alcance exactitud (Freivalds y Niebel, 2015).

El método de vuelta a cero tiene beneficios y también inconvenientes, de forma
general esta técnica es utilizada en los estudios en la que las tareas o

procedimientos sean extensos en término de tiempo corrido.

El tiempo del componente corrido no se utiliza para realizar las disminuciones
progresivas entonces este puede ser colocado en el caso de tiempo
visualizado, de la misma forma es factible empadronar los componentes que
el operador utiliza sin hacer una apunte especifico en el esquema, ademas

con esta técnica no se reportan las tardanzas.
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Uno de los esenciales inconvenientes es que no se tienen en consideracion
atrasos asociados a tareas, aparte del tiempo mermado cuando regresa a cero

el reloj de manera manual. (Freivalds y Niebel, 2015)

El método continuo se acomoda con sencillez al empadronamiento de
componentes cortos. Cuando el investigador cuenta con bastante experiencia
puede ubicar componentes cortos en 0.04 minutos de forma continua. Para
realizar el estudio es esencial realizar mas labor para cuantificar el tiempo

estandarizado.

En la realizacion del estudio se dispondra de un punto de vista general con los
pasos esenciales para tener tiempos estandarizados.

En la evaluacion del rendimiento del trabajador el investigador analiza la
capacidad de este en funcién al desempefio de un trabajador capacitado que

hace la misma tarea.

Esta evaluacién es generada de manera porcentual o decimal brindandose al
componente visualizado. Especificamente se califica el rendimiento de un
operario acomodando el tiempo visualizado (TV) a tarea efectuada en la
medida de tiempos, al tiempo normal (TN) que emplearia un operador para

realizar la misma tarea. (Freivalds y Niebel, 2015).

TN =TV x C/ 100

C es calificacién dada al trabajador expresada en porcentaje y 100% equivale
como el rendimiento estandar de trabajador capacitado. (Freivalds y Niebel,
2015).

Existe suma de holguras a causa que los operarios de la zona de fabricacién
no pueden conservar un ritmo permanente para hacer de manera correcta sus
tareas ya sea por causas de fatiga o interrupciones. Por esta causa es
indispensable agregar un tiempo adicional que ayude a cuantificar un tiempo

estandarizado cercano al verdadero. Para establecer este suplemento (S) la
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calificacion del observador es muy importante porque él puede distinguir los
multiples factores que provocan cortes en su trabajo. Basicamente el tiempo
afiadido es dado como un porcentaje del tiempo normal, que se utiliza para
multiplicar siendo:

TE=TN+TNXS=TNx(1L+S)

La manera para definir las holguras es dando porcién del dia de labor total, ya
gue existe la probabilidad que no se sepa el tiempo de fabricacion real:
(Freivalds y Niebel, 2015).

TE=TN/ (1- S)

Las cuantificaciones de estudio después de tener hecho el empadronamiento
de todos los datos asociados a tiempos se establece el nUmero en cuanto a
ciclos propicio y se califica el rendimiento del trabajador. El investigador tiene
gue apuntar el tiempo de culminacién usando el instrumento anteriormente ya
mencionado. (Freivalds y Niebel, 2015).

El tiempo estdndar es la adicion en conjunto de los tiempos de los
componentes medidos en todo el proceso de fabricaciobn, dando como
resultado la estandarizacién en minutos por elemento producido (Freivalds y
Niebel, 2015).

La eficiencia de la labor se manifiesta de manera porcentual como:
E =100% x L/R = 100% x C/E

En la que:

E: Eficiencia

L: Horas estandar laboradas

R: Horas del cronometro en la labor

C: Fabricacion esperada

E: Fabricacion actual

El estudio concerniente a los desplazamientos especifica los multiples

movimientos que hace el trabajador al momento de realizar una actividad
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establecida. Su finalidad es reducir o quitar los desplazamientos inutiles para

tener una mayor agilidad en el proceso.

Juntando los conocimientos previos acerca del estudio de desplazamientos y
preceptos de economia puede alcanzarse un redisefio en cuanto al proceso

elevando la eficiencia en zona de trabajo.

El estudio de desplazamientos abarca de forma general investigacion que
realiza de manera visual y examenes realizados con instrumentos mas

especiales.

Hoy en dia estd bastante abarcado el empleo de filmadoras debido a su
facilidad para captar los detalles en un proceso y parar la filmacién en el
momento que se requiera, hacen factible un examen mas detallado, ademéas
la micro mocion es una técnica empleada basicamente en procesos que se
repiten, es mas cara de lo normal y se puede utilizar en los procesos

nombrados con anterioridad.

En el estudio concerniente a movimientos se tienen definidos 17
desplazamientos esenciales que son denominados therbligs, los que a través

de sus conjugaciones forman los movimientos propios a una labor.

Estos desplazamientos clasicos pueden ser propicios 0 no, los
desplazamientos inutiles basicamente no pueden ser eliminados a pesar de
ello si se pueden controlar a través del empleo de la economia concerniente a

desplazamientos.

El diagrama bimanual es técnica bastante utilizada en el estudio de
desplazamientos, donde se manifiesta los desplazamientos y retrasos de
acuerdo a manos tanto diestra como siniestra y la asociacion que hay entre
estas. Los desplazamientos utiles e inudtiles pueden ser identificados en el
formato empleado para luego utilizar un analisis en economia de

desplazamientos.
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Niebel y Freivalds (2015) afirma “El analista empieza a elaborar el diagrama
bimanual empleando la visualizacién respecto a duracion de componente,
después de esto se establece la cuantia de tiempo que se va a presentar

mediante un dibujo con escala” (p.113)

La productividad es el cociente entre la fabricaciébn obtenida por ejemplo
camisas, pantalones y cuyo denominador son los recursos utilizados para

llevar a cabo tal fabricacion como horas-hombre, horas-maquina, etc.

Puede haber diferencias a causa de diversos componentes como la variedad
de fabricacion, la innovaciéon realizada en cuanto al producto, la calidad
brindada, los progresos de proceso, la estructura ordenada, la habilidad de

adecuarse al ambiente, etc.

Por lo mencionado puede definirse a la productividad, mediante relacion
directa de componentes de fabricacion y el producto final el cual se concibe a
lo largo del proceso productivo ya sea de un bien o servicio. Asi mismo una
mayor produccion no es mas que la referencia del alcance de los objetivos
teniendo en consideracion el uso de recursos, sin incrementar estos. Otra
manera de reflejar una buena productividad es la reduccion de recursos y la

obtencioén de los mismos objetivos.

Componentes de la productividad. Hay 3 factores normalmente empleados en
la calificacién del ejercicio de un trabajo los que tienen que estar asociados

con la calidad y también la productividad.

Es comun manifestar la productividad mediante dos factores: eficiencia y
eficacia. La productividad puede tenerse en cuenta como una medida general
de la manera en gue las compafiias cumplen los aspectos como: finalidades,

eficiencia, eficacia.
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1.4 Formulacion del problema:
1.4.1 Problema general:
¢Un estudio de tiempos y movimientos incrementara la productividad
en el area de produccion de la empresa Textiles Camones S.A.C —
Lima, 2019?

1.4.2 Problemas especificos:
¢Un estudio de tiempos y movimientos incrementara la productividad
de la mano de obra en el area de produccion de la empresa Textiles
Camones S.A.C — Lima, 20197

¢Un estudio de tiempos y movimientos incrementara la productividad
del material en el &rea de produccién de la empresa Textiles Camones
S.A.C — Lima, 2019?

1.5 Justificacion e importancia del estudio:
Este estudio se justifica en teoria porque al referirnos al estudio de tiempos y
desplazamientos se hace mencion a un instrumento para a elevar la
productividad, mediante la disminucion de tiempos y desplazamientos inutiles
aplicando herramientas como el DAP, diagrama analisis de operacion,
diagrama de recorridos, diagrama Bimanual, asi como la determinacién de

tiempo estandar, con un costo de implementacién menor.

Este estudio se justifica en la practica debido a que para elevar la
productividad en la compafiia es de importancia tener métodos de trabajo
establecidos, asi como indicadores que reflejen el nivel de eficiencia, eficacia

y productividad.

Frente a esto Textiles Camones S.A.C como empresa manufacturera en el
sector textil maneja diversos productos de acuerdo con las especificaciones
del cliente. Entre los cuales destaca la linea de produccion de camisas,
pantalones que en los dos ultimos afios viene generando saturacion en la zona
de fabricacion. Por lo cual el estudio de tiempos, desplazamientos permitira

mejorar metodos de trabajo optimizando de este modo los recursos. Asi mismo
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los indicadores referentes a la productividad siendo en beneficio de la

compafiia.

El presente estudio se justifica econdOmicamente mediante el empleo del
instrumento del estudio de tiempos, desplazamientos ya que se hard un
seguimiento minucioso en zona de fabricacion con el fin de implementar
mejoras en dicho proceso y reducir los costos ocasionados por las érdenes de

trabajo retrasadas y las horas extras generadas.

Hacer el estudio de tiempos, desplazamientos es importante para esta
investigacion porque establecera el tiempo de todo el ciclo de las actividades
involucradas en proceso fabricativo de tal manera que se pueda determinar
con cifras exactas las cargas de trabajo, reducir los cuellos de botellay mejorar
el flujo de trabajo.

Actualmente en la zona de fabricacion de la compafia se estd generando
inconvenientes debido a elevados periodos de ciclo durante el proceso esto
manifiesta en elevado gasto de horas hombre en fabricacion al dia y lo tanto

una disminucion de productividad concerniente a la mano de obra.

A causa que la compafiia en el presente no dispone de algin manual ni
diagramas para los procesos, ni estudio de tiempos y desplazamientos donde
se logre mencionar la forma en la que debe funcionar internamente, y observar
diferentes maneras de operacién en los procesos, ayudando a tener un

sencillo y practico entrenamiento de los operarios que entran en la compainiia.

De la misma forma la distribucion presente de la zona de labores no es la méas
idonea en cuanto a las tareas llevadas a cabo, debido a que se reduce
esencialmente la agilidad del proceso, a través de este importante estudio se
busca ubicar una solucién real a través del empleo de estudio de tiempo,
desplazamientos para alcanzar una mejora notable de productividad en cuanto

a mano de obra, material en compaiiia.

32



1.6 Hipotesis:

1.7

Un estudio de tiempos y movimientos si incrementa la productividad en el area

de produccién de la empresa Textiles Camones S.A.C — Lima, 2019.

Objetivos:

1.71

1.7.2

Objetivos General:

Realizar un estudio de tiempos y movimientos para incrementar la
productividad en el area de produccion de la empresa Textiles
Camones S.A.C — Lima, 2019.

Objetivos Especificos:

Diagnosticar las causas que impactan negativamente en la
productividad en el area de produccién de la empresa Textiles
Camones S.A.C

Estandarizar los tiempos y movimientos en la compariia Textiles
Camones S.A.C

Analizar la productividad de la mano de obra en la compafiia Textiles
Camones S.A.C

Analizar la relacion B/C en el caso de implementarse la propuesta en
la compafiia Textiles Camones S.A.C
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CAPITULO I

MATERIAL Y METODO
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2.1 Tipo y Disefio de Investigacion:
El tipo de estudio fue aplicado ya que se explico el comportamiento de las
variables en su relacidén ya que tuvo como propadsito corroborar la teoria que

se utilizé de manera directa en el campo especifico de aplicacion.

El tipo de estudio fue explicativo ya que se tuvieron a detalle los reportes
concernientes a la producciéon mensual tanto de camisas como de pantalones
en la empresa textiles Camones S.A.C cuyas dimensiones elegidas y
examinadas para el estudio concerniente a los tiempos y también a los
movimientos fueron esenciales reportar para realizar la comprobacién de la
hipotesis planteada a través de los indicadores formulados, ademas estuvo

dirigido a responder razones de eventos ocurridos.

Por enfoque fue cuantitativo porque se recolectaron datos para luego hacer
un analisis en concreto, y buscar respuestas al problema formulado de esta
investigacion mediante el empleo de la estadistica tanto descriptiva como

también inferencial.

El disefio de investigacion del informe fue considerado como no experimental
debido a que no se realizé un manipuleo de la variable independiente es decir
el estudio de tiempos y desplazamientos, ademas fue transversal porque la
informacién que obtuve se dio en un Unico momento de tiempo en cuanto a

las observaciones realizadas a los operarios en cuanto a su trabajo.

X
M
Y
Donde:
M: Muestra

X: Estudio de tiempos y desplazamientos en zona de fabricaciéon

Y: Productividad de la compaifiia textiles Camones S.A.C
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2.2 Poblacién y muestra:
La poblacion uno para el informe de investigacion es el proceso de fabricacion
de la compaiiia Textiles Camones S.A.C
La poblacion dos para el informe de investigacion son los 24 trabajadores de
la zona de fabricacion de la compafiia Textiles Camones S.A.C
La muestra uno sera igual a la poblacion uno es decir el proceso de fabricacion
de la compafia Textiles Camones S.A.C
La muestra dos sera igual a la poblacion dos es decir los 24 trabajadores la
zona de fabricacién de la empresa Textiles Camones S.A.C
2.3 Variables, Operacionalizacién:
En el estudio realizado la variable dependiente fue la productividad parcial
manifestada en mano de obra, factor hombre, factor material y la variable
independiente que fue el estudio de tiempos y movimientos, se calcularon los
tiempos estandares y los desplazamientos segun los recorridos hechos. La
operacionalizacion respecto a las variables se da a conocer en la tabla 4:
Tabla 4
Operacionalizacion
Variable en Definicion Dimension Definicion Indicador Escala de
estudio conceptual operacional medicion
Variable El estudio de Tiempo T.E=Tiempo T.E=Tiempo | Intervalo
independient | tiempos se estandar normal /(1- T. estandar
e: El estudio | encarga de de concesion)
de tiempos 'y | medicién
movimientos | concerniente al
trabajo utilizado
al empadronar
tiempos y ritmos
para hacer
labores
El estudio de Actividades Se miden las Diagrama Intervalo
movimientos realizadas actividades bimanual
analiza a detalle hechas por las
los extremidades
diferentes despla del operario
zamientos que mostrando la
hace el cuerpo
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humano al relacion de
realizar una labor estas
Variable La productividad Mano de M.O= M.O= Mano Razén
dependiente: | es cuantia de obra Productos de obra
Productividad | productos fabricados/N°
obtenidos entre de
recursos trabajadores
empleados Factor F.M= F.M= Factor | Razo6n
material Productos material
fabricados/Cos
tos
Factor Productos F.H= Factor Razén
hombre fabricados/h-H | hombre

Fuente: Elaboracién propia

2.4 Técnicas e instrumentos de recoleccién de datos, validez y

confiabilidad:

Se utilizaron como técnicas la observacion, entrevista y analisis documental
La observacion sirvio para describir el proceso de fabricacion tanto de camisas
como pantalones de compafiia textiies Camones S.A.C, los métodos para
realizar las labores, desempefio concerniente a factor hombre, las detenciones
en el area, factores indicados que pase eso. También se tuvo analisis
concerniente a instalaciones, telas empleadas, camisas o pantalones

terminados, maquinaria y maquinaria de la compainia.

La entrevista sirvié para para formular interrogantes centradas en el tema de
estudio para recolectar datos necesarios en la que hice un andlisis de la
realidad que encontré y la situacién problemética respecto a la productividad

en la compafia.

El analisis documentario sirvidé para revisar y analizar documentos ya sean
fisicos o en formato digitales obtenidos en la zona de fabricacion de la
compaiiia, por ejemplo los tiempos concernientes a la fabricacion en

diferentes lugares del proceso.
Entre los instrumentos empleados se tuvieron la guia de observacion,

cuestionario, guia de analisis documental la lista de cotejo de observacion se

utilizé en la observacion directa donde se registré los datos obtenidos de forma
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2.5.

2.6

directa como indagador pues necesite tomar los datos referentes a las
instalaciones y maquinas.
En el cuestionario se empledé para hacer preguntas pertinentes al jefe de

produccion como al supervisor para tener la informacion necesaria.

Se establecié la validez de contenido entregando los documentos a 3 jueces,
profesionales graduados, especialistas en el tema, con experiencia, con la
finalidad que realicen un andlisis en funciéon a su dominio del tema que
presente de las dimensiones que en base a sus criterios realizaron el llenado

del documento cada uno por separado.

Para la confiabilidad se empled el estadistico alfa de cronbach donde la

consistencia interna fue de 0.79 siendo catalogada como buena.

Procedimiento de andlisis de datos:

Para analizar datos obtenidos producto de los instrumentos usados se baso
primero en clasificarlos y ordenarlos para luego poder realizar figuras y tablas
estadisticas mediante el empleo del software SPSS que fueron interpretados
uno a uno, luego realice un diagnéstico de la problematica en base a la
aplicacién de herramientas como el diagrama de Ishikawa, analisis FODA, el
diagrama de Pareto, entre otros basandome en los registros de las ocurrencias
de los problemas, las respuestas de los trabajadores de la compainiia textiles
Camones S.A.C y la observacion que realice en situ basicamente.

Criterios éticos:

Se tuvieron en cuenta los criterios éticos siguientes:

El consentimiento informado donde los trabajadores que formaron parte del
estudio con el aporte de sus valiosas respuestas tuvieron que estar de acuerdo
con su colaboracion sabiendo la finalidad que se desea mejorar la

productividad en compafia textiles Camones S.A.C

La confidencialidad donde se conservd el anonimato concerniente a los

nombres de empleados que aportaron con sus respuestas en el estudio.
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2.7

Las grabaciones que realice ya sea en audio o en video de las labores de los
trabajadores en la empresa fueron guardadas en archivos confidenciales
siendo como investigador muy cauteloso en cuanto a la manipulacion del
mismo, teniendo mucho respeto y conservando el anonimato de la

informacion.

Criterios de Rigor Cientifico:

La validez interna concerniente a los instrumentos en el estudio llevado a cabo
se realiz6 de manera oportuna mediante la intervencién del juicio de expertos
en donde tuve que buscar el apoyo de ingenieros que tengan conocimientos

del tema que realice.

La conformidad de la investigaciébn se consolidé debido a que se tuvo la

aprobacion o consentimiento concerniente a los datos que fueron procesados.
La confiabilidad se enfocé al tener que aplicar de buena forma la estadistica

para cuantificar el grado de consistencia interna referente a los instrumentos

gue utilice antes mencionados para tener los datos.
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CAPITULO I

RESULTADOS
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3.1 Diagnostico de la empresa:

3.1.1 Informacion general:

Razon social: Textiles Camones S.A.C
RUC: 20293847038
Representante legal: Camones Gamonal, Edwin

Actividad laboral: Confeccion de camisas, pantalones

Domicilio fiscal: Av. Santa Josefina Nro. 527— Puente Piedra

Misiéon

Fabricar un bien de buena calidad, obedeciendo los requerimientos y

forma de vestir de los consumidores, alcanzando vanguardia de la

tendencia de la plaza, otorgando a los empleados probabilidades de

progresar en saberes en la compaiiia.

Visiéon

Llegar a ser compalfiia reconocida en ambito de ropa como pantalones

en el

ambito nacional,

consumidores.

Figura 1

Organigrama de compafia Textiles Camones S.A.C

Administrador

I

Contabilida

Logistica

Distribuciéon

Fuente: Elaboracion propia

Produccioén

Calidad

Confeccion

por la calidad, prestacion dada a los
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Descripcién respecto a las maquinas:

Para realizar el proceso de fabricacion de pantalones se emplean

distintas maquinas que ayudan a realizar el proceso, en donde se tiene:

Maquina Recta:

Estas estan fabricadas para tejidos medios y gruesos empleados para
llevar a cabo la confeccion de pantalones, camisas, el poste de esta
maquina ayuda a obtener acceso a zonas poco disponibles, un punto
favorable de la maquina es en cuanto a la bobina que siendo mas
grande se ubica de manera vertical, permitiendo tener costura mas

resistente debido a que trabaja con varias agujas.

Pretinadora:

La actividad de la maquinaria es poder coserse pretinas, empleandose
porque puede realizar 2 costuras paralelas una separacion solicitada
en la pretina, también depende del modelo puede laborar en telas ya

sean suaves, intermedias, pesadas, muy pesadas.

Ojaladora:

Esta maguina es indispensable mayormente a grado industrial, y altas
capacidades de fabricacibn por conservacion de tiempo. La
caracteristica de la maquinaria es solamente realizar ojales en prendas,

pudiendo laborar con materiales suaves, intermedios, pesados.

Cortadora:

Esta maquina como su nombre lo indica ayuda al corte de tela luego
del moldeado, la compafia tiene la maquina para tener mejoras en
cuanto a los tiempos, porque por los pedidos era util quitar la labor de

manera manual.
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3.1.2 Descripcion del proceso de fabricacion de pantalones:
Se establecen tareas del proceso y actividades referentes a estas:

Trasporte de telas a zona de confeccion:
Las telas son llevadas al tablero donde se hacen actividades de trazo,
cortado, siendo comienzo de proceso de fabricacion.

Trazado y Corte:
Estando en tablero la tela se mide, traza de acuerdo al molde de
pantalon la zona de atrds, adelante, después pasando a corte.

Normalmente esto se hace con la cortadora.

Armado:
Aqui en esta parte se unen partes de atras, adelante del pantaldn,

después se colocan cierres, etiqueta, pretinas, unen tiros.

Ribeteado:
La compafia labora con ribeteadora produciendo tardanzas en
proceso, la maquinaria ayuda a colocar ribetes en pantaldn, siendo este

una tira que adorna borde del pantaléon.

Remalle:
Después de armarse se pasa al remallado llevandose a cabo detalles
referente a costura, quitando ciertos imperfectos de pliegue y entregarle

un mejor acabado a la prenda.
Basta:

Luego de armar la penda se llevan a cabo detalles de este, en la basta

se haré una invisible teniéndose una mejor presentacion del pantalén.
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Atraque:
Después del cosido de la basta se hace el atraque, que permite
asegurar las puntadas concernientes a la costura hecha

anticipadamente en la basta.

Planchado:

Se hace el planchado eliminandose cualquier arruga en tela, se hace el
aseo siendo proceso final en la que se elimina toda imperfeccion que
sobre la penda, ademas se lleva a cabo la supervision de este, estando

lista para su almacenaje.

Materia Prima empleada:

La tela utilizada para confeccién de pantalones es comprada en plaza
mayorista realizandose requerimiento 2 a 3 dias previos, habiendo en
ocasiones retrasos por parte del vendedor.

Dentro de los materiales que en su mayoria se emplean para el proceso
son:

Telas, botones, etiquetas de marca, correas, hilos, ganchos, cierres,
etc.

Diagrama de procesos:

En siguiente figura se aprecia el cursograma analitico de proceso

concerniente a la fabricacién de pantalones de vestir.
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Figura 2

Cursograma analitico de proceso previo a mejora

Transporte conkrol de calidac

Irspecdon de kels

Transports Sre=s de condeccion

Trazado y cortado
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Coser boksllo

Pegado de cartams para derre
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Transporte EBres g armiado

Urir preting

Urir delantercs

Esjado lateral

Cerrartire

Ciarrar ambre prerma

:
?

)

Unir costados

Empretrado
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Inspecoion

Transports dres de scabado

Funtas

Hmctileda

Ojales

Atracue

Transporte Erem ce mipieza y planchado

Limpieza

Planchado

Transporte conbrol g calidad

Inspeccion

Transports almacen de FT

HEHFO-O-BO-000-LHI-0-O-

AlmacEnado
Actividad Cantidad | Forma
Operacion | 20 J
Inspeccion | 03 O
Traslado 08 =
Total 31

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 3

Diagrama analitico del proceso (DAP)

Descripcion de actividad Y ™
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 4

Diagrama de operaciones de proceso (DOP)
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Diagrama concerniente al recorrido actual en zona de fabricacién:

Se logra observar en figura 5 el diagrama de recorrido con su secuencia de tareas

indicandose en el proceso no continuo una sucesion correcta generando un

traslado excesivo del material en varias ocasiones regresando a la misma zona

alcanzandose tiempos inutiles.

Figura5

Diagrama de recorrido previo a la mejora

AREA DE
CONTROL DE
CALIDAD

AREA DE
COMFECCION

AREA DE ARMADO

ALMACEN M.P

ALMACEN PRODUCTO
TERMINADC

. AREA DE
AREA DE LIMPIEZA Y
ACABADO PLANCHADO

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla b

Diagrama concerniente al recorrido

Longitud Tiempos Simbolos Descripcion
Almaceén
3.50 21.89 Transporte area de inspeccion
41.32 Inspeccién de tela
2.25 20.72 Traslado zona confeccion
64.29 Trazo y corte
21.65 Pegue del forro
36.83 Realizado bolsillo anterior
40.51 Cuadre del forro
36.15 Cosido de bolsillo
27.79 Pegue de partes de cierre
23.10 Pegado de cierres
2.25 20.02 Traslado zona armado
42.73 Juntar la pretina
46.13 Juntar anteriores
45.94 Bajarse lateral
36.55 Tapar tiro
32.91 Tapar entrepierna
56.30 Unir costados
50.80 Empretinado
9.55 25.22 Transporte control de calidad
15.43 Inspeccién
9.50 25.13 Traslado zona acabado
56.83 Punteado
34.72 Bastillado
22.37 Realizacion de ojal
56.74 Atracado
2.25 21.26 Traslado zona aseo y planchado
23.39 aseado
77.03 Planchado
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10 31.03 Traslado control de calidad
20.53 Supervision
Traslado almacén
5 22.99
11.84 Almacenamiento

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6
Resumen concerniente al recorrido
Simbolo Cuantia Longitud Segundos
19 - 781.89
03 - 76.30
07 44.29 metros 167.00
02 - 11.83
Longitud global - 44.29 metros -
Tiempo global - - 16.90 min

Fuente: Elaboracién propia

Se indica que método presente respecto a proceso de fabricacion de pantalones

empieza inspeccionando tela, pudiéndose observar que se tiene los simbolos

anteriormente sefalados.

Indicando ademas que tareas de transporte tienen un global de 44.29 metros de

desplazamiento y un tiempo de ciclo de 16.90 min por pantal6n.
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Figura 6
Distribucion de planta de Textiles Camones S.A.C
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3.1.3 Analisis de la problemaética:
3.1.3.1 Resultados de la aplicacion de instrumentos:
Resultado de encuesta:
Figura 7

Atrasos en proceso de fabricacion

Retrasos en el proceso de produccién

M Totalmente en desacuerdo

M En desacuerdo

® Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

B Totalmente de acuerdo

Interpretacion: Del 100% de los encuestados el 55% esta de acuerdo o totalmente
de acuerdo en que existen retrasos en el proceso de produccién, ademas el 35%
esta en desacuerdo o totalmente en desacuerdo, ni de acuerdo ni en desacuerdo
el 10%.

Figura 8

Numero actual de trabajadores adecuado

Numero actual de trabajadores adecuado

TOTALMENTE DE ACUERDO

DE ACUERDO

NI DE ACUERDO NI EN DESACUERDO
EN DESACUERDO

TOTALMENTE EN DESACUERDO

| | | |
0% 10% 20% 30% 40% 50% 60% 70%

Interpretacion: Del 100% de los encuestados el 15% esta de acuerdo o totalmente
de acuerdo en que el numero de trabajadores es el adecuado, ademas el 75% esta
en desacuerdo o totalmente en desacuerdo, ni de acuerdo ni en desacuerdo el 10%.
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Figura 9
Mejoras en proceso de fabricacion

Mejoras en proceso de fabricacion

TOTALMENTE EN EN DESACUERDO NI DE ACUERDO NI EN DE ACUERDO TOTALMENTE DE
DESACUERDO DESACUERDO ACUERDO

Interpretacion: Del 100% de los encuestados el 35% esta de acuerdo o totalmente
de acuerdo en que hay mejoras en el proceso de produccién, ademas el 55% esta

en desacuerdo o totalmente en desacuerdo, ni de acuerdo ni en desacuerdo el 10%.

Figura 10
Problemas en zona de fabricaciéon

Problemas en zona de fabricacién

M Falta de espacio para desplazarse

M Tiempos de trabajo no
estandarizados

M Falta de capacitacion

Mala calidad de los materiales

M Fallas de las maquinas

Interpretacion: Del 100% de los encuestados el 35% menciona que es por falta de
espacio, el 10% que es por falta de capacitacion, el 5% que es por mala calidad de
materiales, el 5% por fallas de maquinarias, el 45% debido a que no tienen tiempos

de trabajo estandarizados.
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Figura 11
Conforme con las actividades de su labor

Conforme con las actividades de su labor

TOTALMENTE DE ACUERDO
DE ACUERDO

NI DE ACUERDO NI EN DESACUERDO

EN DESACUERDO

TOTALMENTE EN DESACUERDO

0% 5% 10% 15% 20% 25% 30% 35% 40% 45%

Interpretacion: Del 100% de los encuestados el 70% esta de acuerdo o totalmente
de acuerdo en que esta conforme con las actividades de su trabajo, ademas el 25%

esta en desacuerdo o totalmente en desacuerdo, ni de acuerdo ni en desacuerdo

el 5%.

Figura 12
Tiene de manera oportuna recursos materiales para hacer actividades productivas

Dispone oportunamente de los recursos materiales para realizar sus
tareas productivas

B Totalmente en desacuerdo

M En desacuerdo

® Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

B Totalmente de acuerdo

Interpretacion: Del 100% de los encuestados el 75% esta de acuerdo o totalmente
de acuerdo en que dispone de manera oportuna de recursos materiales para hacer
sus actividades productivas, ademas el 15% esta en desacuerdo o totalmente en

desacuerdo, ni de acuerdo ni en desacuerdo el 10%.
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Figura 13

Las actividades estan documentadas

Las actividades estan documentadas

TOTALMENTE EN EN DESACUERDO NI DE ACUERDO NI EN DE ACUERDO TOTALMENTE DE
DESACUERDO DESACUERDO ACUERDO

Interpretacion: Del 100% de los encuestados el 75% esta de acuerdo o totalmente
de acuerdo en que las actividades estdn documentadas, el 15% esta en desacuerdo

o totalmente en desacuerdo, ni de acuerdo ni en desacuerdo el 10%.

Figura 14

Se les asigna metas o cuotas de produccion

Se les asigna metas o cuotas de produccion

M Totalmente en desacuerdo

M En desacuerdo

m Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

B Totalmente de acuerdo

Interpretacion: Del 100% de los encuestados el 70% esta de acuerdo o totalmente
de acuerdo en que se les asigna metas o cuotas de produccion, ademas el 25%
esta en desacuerdo o totalmente en desacuerdo, ni de acuerdo ni en desacuerdo
el 5%.
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Tabla 7

Resultados de la entrevista al jefe de fabricacion

Pregunta

Respuesta

1. ¢Cree usted que en el proceso

fabricacién tanto de camisas como de

pantalones se logran las metas

propuestas? ¢ Por qué?

En ocasiones no se alcanzan debido a que
existen pérdidas de tiempo por parte de los
operarios

2. ¢ Qué inconvenientes fundamentales

hay en el proceso de fabricacion?

Existen problemas con las maquinas que
son un tanto antiguas para realizar los

trabajos necesarios de confeccién

3. ¢ Existe un sistema de control en cuanto
a la fabricacion de camisas y pantalones

para identificar las falencias en el proceso?

Actualmente no se dispone de un control
exhaustivo respecto a la fabricacion de

camisas y pantalones

4. ¢ Considera que los recursos con los que
dispone la empresa se estan empleando

correctamente?

Creo que no se emplean correctamente los
recursos porque hay mano de obra

desperdiciada que podria mejorarse

5. ¢A su criterio pueden aprovecharse de
una mejor manera los recursos de la zona

de fabricacion?

Si se podrian aprovechar de mejor forma

los recursos pero se requiere una
colaboracion por parte del personal de la

empresa

6. ¢ Tiene conocimiento de alguna técnica
de ingenieria que podria ayudar a tener un
mejor uso en cuanto a los recursos

disponibles en la empresa?

Se podria emplear las 5s para tener

mejores condiciones de trabajo

7. ¢Considera que los costos referentes a

la fabricacién son los apropiados?

Creo que los costos referentes a la

fabricacién no son los apropiados se debe
buscar a otros

proveedores para

disminuirlos.

8. ¢Cree usted que es fundamental
disminuir los costos en cuanto a la

fabricacion?

Si es necesario disminuir los costos en
cuanto a la fabricacion para que la
empresa alcance un mayor margen de

utilidades.

Fuente: Elaboracion propia
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3.1.3.2 Herramientas de diagnéstico:

Figura 15

Diagrama de Ishikawa en la compainiia textiles Camones S.A.C

MATERIAL

METODO

Desperdicios

Cajas en mal estado

N

Mermas en el
proceso

Desconocimiento
de técnicas

Produceion no

planificada
Tiempos variados

AN

Falta de
estandarizacion

Paradas no programadas /

Maquinas
antiguas

Desinterés ;

MAQUINA

Fuente: Elaboracion propia

Ritmo de trabajo variable

Falta de
capacitacién

Incumplimiento de metas

Falta de
capacitacién

MANO DE OBRA

{

A

Niveles bajos de
productividad

Se toma en cuenta como efecto al bajo nivel de productividad y considera como

causas a los aspectos relacionados con la mano de obra, método de trabajo,

maquinaria y materiales.

3.1.4 Situacién actual d
Tabla 8

e la variable dependiente:

Productividad en los primeros 6 meses del 2020

Mes Produccion de Horas-Hombre Productividad
pantalones (pantalones/h-H)
Enero 1842 2360 0.78
Febrero 1820 2348 0.78
Marzo 1715 2360 0.73
Abril 1611 2360 0.68
Mayo 1536 2360 0.65
Junio 1520 2360 0.64
Promedio 1674 2358 0.71

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 16

Resultado pre test productividad eficiencia y eficacia

Eficiencia, Eficacia y Productividad antes
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070
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o.40
0.30
0.z0
0o
0.00

Eficdencia Eficacia Productividad

Fuente: Elaboracion propia

3.2 Discusion de resultados:
Después de haber realizado el estudio de tiempos y movimientos en la zona
de fabricacién de pantalones se incrementd la productividad en 18%, caso
similar realizo Vilca (2016) en su estudio su objetivo fue elevar la productividad
de pollos en la compafiia H&N Ecuador localizada en la zona Lasso. En su
investigacion utilizé6 un disefio experimental donde la muestra fue de 28
empleados de la zona de fabricacidén teniéndose como técnicas la entrevista y
el cuestionario al personal, herramientas como el diagrama de recorrido para
disponer de una idonea redistribucion de layout los cuales unidos al el estudio
de desplazamientos y tiempos brindaron datos claves respecto a cuellos de
botellas, periodos inutiles. También se utilizé un diagrama bimanual que fue
indispensable apoyo al momento del retiro de desplazamientos repetitivos e
inttiles. El procedimiento para matar las aves es decir los pollos fue donde se
empleé mas tiempo y recursos, a través del estudio se pudo disminuir el

tiempo concerniente al proceso en un 18.68% para poder disponer de 1550
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pollos listos para la venta. En conclusion se elevo la productividad de 18 pollos
eviscerados/horas-hombre a 25 pollos eviscerados/horas-hombre.

Un caso parecido es el de Aguirre (2016) en su investigacion desarrollé6 un
estudio de métodos de trabajo con consideraciones de tiempos concerniente
a tres tareas realizadas en 2 construcciones de casas para elevar la
productividad en Madrid — Espafia. Las operaciones estudiadas alcanzaron la
puesta en marcha de la tabigueria interna mediante placas de buena calidad,
cama de madera y carpinteria del mismo material. En este estudio se
efectuaron varias técnicas de valor significativo como el empleo de entrevistas
y encuestas a los trabajadores para tener datos valiosos y un diagrama
bimanual para saber cdmo andaba la fabricacion, una correcta dispensacion
de los recursos disponibles y la cuantia de costos que se utiliza para una
adecuada evaluacién del presupuesto. Luego de concluir las labores de
estudio se logro tener un tiempo estandar para llevar a cabo las 3 actividades
nombradas anteriormente, donde se alcanz6 una importante informacién en
cuanto a la durabilidad y costos del estudio, con ello se manifiesta una vital
importacion concerniente a los tiempos pudiendo emplearse en toda zona
industrial, del mismo modo el estudio del trabajo realizado en alcanzo
disminuir los desplazamientos inutiles para llevar a cabo las tareas. Como
conclusién se elevd la productividad en la comparfia de 4 unidades/hora-

hombre a 7 unidades/hora-hombre.

Un caso parecido es el de Campos (2015) en su estudio cuyo objetivo fue
elevar la productividad mediante el estudio de tiempos, desplazamientos
dentro del &rea fabricacién de la compafia Agroindustrial Paramonga S.A.A,
Para lo cual se hizo uso de la técnica de observacion de sesion, elaborando
asi los diagramas del recurso de logro de la matojo y el diagrama ensamblaje
consiguiendo de manera datos de la ambito presente del proceso de
fabricacion, Se concluye que de acuerdo a comparacion del estudio de
tiempos reales en que realizar las actividades los trabajadores usan mas

tiempo de lo debido, asi se menciona que el empleo del estudio de tiempo
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incremento la productividad de 35 sacos de azlcar/hora-hombre a 43 sacos

de azucar/hora-hombre.

3.3 Propuesta de investigacion:

3.3.1

3.3.2

3.3.3

Fundamentacion:

Para realizarse la propuesta en primer lugar se planed mejorarse la
manera de labor, siendo la finalidad disminuir, quitar los retrasos
concernientes a transporte, operaciones, verificaciones, que ayude a

reducir tiempo de fabricacion.

La compafia tiene que contar con procedimientos definidos para
evitarse problemas en la labor, evitAindose que empleados hagan

trabajos de forma empirica.

Dar a saber a empleados los rendimientos que tienen que alcanzar al
dia de labor, haciendo una capacitacion permanente para alcanzar

metas.

Objetivos de la propuesta:
Lograr orden y aseo en zonas de labor de tal forma evitandose

obstaculos al momento de hacer los trabajos.

Disponer de materiales a emplear en espacio establecido, siendo de
facil acceso al empleado, disminuyendo tiempos muertos de empleado.
Desarrollo de la propuesta:

NUmero de observaciones:

Se usa la formula: n = ((40y/n'Zx? — (£x)2)/Zx)?

En la cual:

n = muestra

n"= namero de observaciones preliminares
2x= suma de los datos

X = valores de las observaciones
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Estudio de tiempos:

Se hizo un estudio concerniente a tiempos durante 1 mes de fabricacion
en junio del 2020, teniendo en consideracion que por dia se hizo la toma
preliminar de diez tiempos, después utilizando la herramienta
estadistica de Kanawaty hallando la cantidad de muestras extras
basicas logrando el tiempo estandarizado concerniente al proceso de

fabricacion de pantalon.

En este estudio se realiz6 un célculo respecto al estudio concerniente
a tiempos, después al hallar, analizarse resultados se alcanzé la
capacidad de fabricacion de 53 pantalones por dia durante la faena de
trabajo de 1/3 dia en 2 horarios, alcanzandose 3.37 pantalones/hora

como media de zona de fabricacion.

También se alcanzo6 tiempo medio estandarizado al confeccionar un
pantalén de 17.77 minutos durante junio, el tiempo elevado es debido
a la pobre distribucién y multiples ocasiones de supervision hechas, en
la que el pantalon debe regresar al area de verificacion obteniéndose

atrasos en la fabricacion.

También se alcanz6 de acuerdo a los resultados alcanzados una
productividad actual de 71 % la que se considera puede mejorarse en
el proceso, por ende se considera que estudio de desplazamientos,
tiempos es buena opciébn para mejorar, dar una solucién a los

inconvenientes de la compaiiia.

Se hizo un estudio concerniente a tiempos 1 mes previo a emplear el
estudio concerniente a tiempos, desplazamientos se indica resumiendo

los resultados logrados mediante los 26 dias de fabricacion
Eleccion del empleado:

Para realizar el estudio concerniente a tiempos se tiene que seleccionar

un empleado medio, que realice su labor con capacidad; estando
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Tabla 9

acostumbrado a la operacion e indicando interés por realizar las cosas.
De tal forma hay seguridad que el tiempo empleado es el prudente para

llevar a cabo la actividad.

Calificacion del empleado:

Hay tres calificaciones de empleados. La primera de 85 a 99 en
empleados no expertos, nota 100 para empleados con desempefio
clasico, nota de 101 a 120 en empleados experimentados. La nota de
empleado se establece cimentado en modo del que califica, debiéndose
brindar la calificacion al empleado teniendo consideracion destreza,
desempeiio para hacer la tarea. Después de establecer la nota
otorgada al empleado, se divide por 100 para tener indice de
capacidad. Concerniente a toma concerniente a tiempos se escogen
empleados de capacidad normal, teniendo una calificacion de 100,

donde su factor de desempefio sera uno.

El empleado debe contar con destreza, buenas condiciones, capacidad
media. Generalmente empleados no superan nota 100 a causa de
rotacion concerniente a puestos y a la variacion de disefio, porque
piezas de cada disefio laboran de diferente manera permanentemente

los empleados tienen que adaptarse a novedosas actividades.

Establecimiento de suplementos:

Después de terminar la toma concerniente a tiempos se procedio a
determinar tiempos con holguras, donde se tuvo en consideracion
aspectos como desplazamientos repetitivos, también diversos factores

gue se pueden apreciar en tabla 9.

Suplementos concernientes a impresion

Suplementos

Suplementos Requerimientos 5%
constantes personales
Mala iluminacién 2%
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Suplementos variables | Trabajo de pie 2%

Concentracion 2%

Estrés mental 1%

Monotonia 1%
Global 13%

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 10

Estudio de tiempo hecho en zona de fabricacion de pantalones previo a la mejora

e T
= == Productivida.d T s e

P - Tiempo | | rotal 5 estandar

Planificada il {ring lmmi"] SIEIEETES

1
5
:

=1 ) L == o.TT BoSE p=l=1u ] [T o.Fz A7 97
ag L -3 o755 BEE i=1-1u ] (el -] n.ss A7 F2
ag B o755 BT i=1-14 ] [ - n.ea AT FF
) L o.7T BET i=1-1a ] [ -] [ = § A7.7Fa
=1 ) L == o.TT BES p=l=1u ] [ o.Fi A7.F8
ag L == o755 BFi i=1=1u ] [ -k oG8 AT FT
= ) B o7 BES i=1-14 ] [l -] o.Fa A7 FE
SO L == o.7T BET (=1=1 ] [ ] o.Fa ATFT.FS5
SO L == o.7T BES (=1=1 ] 0.3 o.Fa ATFT.FT
S50 L == o.7T BEES i=1=1u ] [ -] .71 AT FT
= ) B o7 BEO i=1-14 ] [l -] o.Fa A7 78
51 L o.7B TS i=1-1a ] [ - f= A7 FE
=1 ) L == o.TT BES p=l=1u ] [ o.Fi A7 Fa
S50 L == o.7T BEES i=1=1u ] [ -] .71 A7 .Fa
51 L -3 o.7E TS i=1-1u ] (el o.Fa AFFF
) L o.7T BES i=1-1a ] [ -] [ = § A7 FE
51 L == o.TE TG p=l=1u ] [T o.Ta A7 Fa
S50 L == o.7T BEEO i=1=1u ] [ -] .71 A7.7T9
ag L -3 o755 BFO i=1-1u ] [k n.ss A7 TS
) L o.7T BES i=1-1a ] [ -] [ = § A7 FE
SO L == o.7T By (=1=1 ] 0.3 [ = e AT.BT
S50 L == o.7T BEES i=1=1u ] [ - .71 A7 .Fa
51 B o.7B TG i=1-14 ] el - o.Fa A7 FE
= ) B o7 BDO i=1-14 ] [l -] o.Fa A7 TS
51 L == o.7E SG (=1=1 ] [ T o.Ta AT7.Fa
51 L == o.TE TG i=1=1u ] (e - o.Fa A7 .Fa
= || - 1 | ]

Fuente: Elaboracion propia

Diagrama concerniente al proceso mejorado:

Después de haberse apreciado la fabricacién de pantalones se quitd
ciertas tareas no necesarias, de igual forma hubo una mejora
concerniente a tiempos de proceso.
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Figura 17

Diagrama concerniente a proceso mejorado
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Figura 18

Diagrama de andlisis de procesos propuesto
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Estudio concerniente a movimientos en la zona de labor:

Figura 19
Esquema de recorrido en zona de fabricacion de pantalones mejorado
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’/ﬁm.—-k
{ : AREA DE
AREA DE ARMADD AREA DE LIMBIELS ¥
l' ALARADO PLANCHADE
I

Fuente: Elaboracion propia

Puede apreciarse en la figura después de la eliminacién concerniente
a la supervision de la tarea de armado, lo cual se consideraba no
utilitario ya que luego de la tarea continua el procesamiento de
terminacion donde se encuentra tarea de atracado, abarcando un
refuerzo de costuras hechas en el pasado, por lo que es no util tener
un control, ademas hubo una combinacién de aseo y control, quitando
el recorrido rumbo a supervision de calidad que ocasionaba mas

longitud recorrida, por ende mas tiempo en fabricacion.
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Tabla b

Resumen concerniente al recorrido mejorado

Longitud Periodo Simbolos Detalle
v Almacén
3.50 21.90 Transporte area
' ' ) de inspeccién
41.32 - Inspeccion de tela
0 5 2072 Traslado zona de
' ' ) confeccion
Trazo y corte
30.54 ‘
Pegue del forro
21.65 ‘
bolsillo anterior
36.83 .
40.51 . Cuadre del forro
36.17 . Cosido de bolsillo
Pegarse carteras
27.79 _
‘ cierre
9310 Pegado de
' @ cierres
5 o5 20.00 Traslado zona
' ' ‘ armado
42.75 O juntar pretina
46.11 O juntar anteriores
45.96 O Baja de lateral
36.53 O Tapar tiro
32.93 PN Tapar entrepierna
56.30 O Juntar lados
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50.80 O Empretinado
2 o5 20.40 Traslado zona de
‘ terminado
56.81 O Punteado
34.74 ) Bastillaje
22.35 O Hacer ojales
56.76 O Atracado
5 o5 01 26 Traslado zona de
‘ aseo y planchado
23.41 m Limpieza y control
15.15 O Planchado
Traslado a
2.25 19.27 ‘ Almacén
11.84 v Almacenaje
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 6
Resumen concerniente a tiempo de ciclo y distancia
Detalle Cuantia Longitud Tiempo
O 19 - 713.76 seg
[ ] 01 - 41.32 seg
‘ 06 15.50 metros | 123.55 seg
. 00 - -
v 02 - 11.83 seg
[a] 01 - 23.41 seg
Longitud global - 15.50 metros | -
Tiempo de ciclo en 913.87 seg
segundos
Tiempo de ciclo en minutos | - - 15.23 min

Fuente: Elaboracion propia
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En tabla 12 se indica que método de mejora de proceso en zona de

fabricacion de pantalones, se puede observar que ahora tiene 19

operaciones, etc.

Se muestra ademas que tareas de transporte tienen en global 15.50

metros de trayecto y un tiempo de ciclo de 15.23 min por pantalon.

Calculo de % Actividades productivas:

ACTIVIDADES PRODUCTIVAS

'.I-Ii.h-:t._ ) Z[O m :::lEIEJ
Innlumm=zl-o E:J D?D

% Actividades productivas= (21/29)*100%

% Actividades productivas= 72.41%

Calculo de % Actividades improductivas:

% At o Z -_-} VE:D ?{-IIJU
Improductivas = ZO j E:} D?D

ACTIVIDADES IMPRODUCTIYAS

% Actividades improductivas= (8/29)*100%

% Actividades improductivas= 27.59%
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Insumos mal localizados:

Para realizar el proceso de armado no se aprecia elementos esenciales
como rollos de tela, solo puede verse lo empleado.

Cuando los materiales terminen el empleado tiene que desplazarse
rumbo al almacén para disponer de otro rollo continuando su labor esto
ocasiona retraso en tarea denominados tiempo muerto.

Para quitar este motivo se tendria que emplear un sitio central para
insumos que incluyen al proceso con el propésito de facilitar proceso
quitando asi el desplazamiento de extensas longitudes y de esta forma

no se apreciaria al empleado buscando los materiales que requiere.

Figura 20

Insumos mal ubicados

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 21

Poco orden en zonas de labor

Fuente: Elaboracion propia

Al apreciarse en la figura 8 el mal orden en las diferentes zonas de labor
ocasionando que el empleado alargue el tiempo de proceso, a causa

de escasez de procedimiento y zonas de localizacién de los materiales.

Definicion de idea:

Luego de idear cdmo quitar los motivos que producen tiempos no
productivos durante proceso fue instante de realizar la propuesta de
progreso mediante la elaboracion de un manual de procedimientos,

indicado en Anexo.

Indicando un novedoso método de labor, que mejorara el proceso de

fabricacion de pantalones en compafiia Textiles Camones S.A.C.

Se tuvo en consideracién apreciaciones claves como procedimiento
idéneo para hacer la labor por puesto, localizaciébn de materiales y
sugerencia de pensar permanentemente novedosas formas para
mejorarse la productividad; reconocimientos elementales como
conservar politica de labor, conservar zona de labor clasificado,
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aseado, permanente comunicacion entre empleados respecto a
materiales empleados en el interior del proceso conservando la

disposicion para hacer la labor de forma idonea mejorando a diario.

Este manual concerniente a procedimientos realizado fue hecho para
los colaboradores del proceso de fabricacion de pantalones de la

compaiiia Textiles Camones S.A.C

Implementar la idea:

La etapa de implementacion del progreso de exposiciéon fue coordinado
con responsables para programarse la exposicion de propuesta a
realizar en proceso de fabricacién de pantalones de compafia Textiles
Camones S.A.C donde se compar6 resultados alcanzados tanto antes
con los obtenidos después y asi establecer si la aplicacién del estudio
de tiempos y desplazamientos elevé o no la productividad concerniente
a la fabricacion. Concluida la manifestacion se realiz6 despacho de
manual concerniente a procedimientos a los empleados que

participaron.

Los empleados pudieron saber que al mejorarse o elevar la
productividad se reducen costos al tener menos errores, atrasos
ocasionando el progreso de calidad del bien, que sera beneplacito para
la mayor parte de los pedidos del bien de pantalones logrando asi que
la compaifiia continle en la plaza, por ende alcance mas labor; al tener

mas labor se tendran mas beneficios.

Mejoramiento de insumos mal localizados:
Para corroborar que manifestacion haya tenido resultado, se hizo un
escolte en zonas de labor en parte de fabricacion de prendas de

compaiiia Textiles Camones S.A.C
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Figura 22

En el pre-test se identifica que localizacion concerniente a materiales
fue incierta, debido a que los hilos y diversos materiales a emplearse
en proceso de armado no eran diferenciados en la zona de labor.
Después de aplicarse el novedoso método el empleado de su posicion
pensé conservar los materiales en lugar cercano eludiendo traslados
facilitando el proceso para ubicar rollos en maquinaria al acabarse.

Previo y luego de rollos de hilo en zona de labor de armado

Previo de

4y

|

Fuente: Elaboracion propia

Mejoramiento en aseo y orden en zonas de labor:

En figura 22 puede distinguirse que previo habia existencia de material
no utilizado en proceso, mezcldndose con materiales si utilizados esto
produciendo tardanza para realizar la tarea, luego de la aplicacion pudo
clasificarse los materiales utilizados con no utiles, facilitando el proceso,

conservando la zona aseada, clasificada.
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Figura 23

Previo y luego en puestos de labor

~—

Fuente: Elaboracion propia

Se llevo a cabo un estudio concerniente a tiempos 26 dias en junio
después de aplicarse el estudio concerniente a tiempos vy

desplazamientos mostrandose en la tabla 13

Tabla 7
Resumen de estudio concerniente a tiempos hecho al proceso luego de la mejora
Eficacia Eficiencia Product | Tiempo
Dia P. P. % Tiempo | Tiemp | % ividad | estandar
real | planific | efica | atil (min) | o total | eficien | total %
ada cia (min) cia
1 60 65 0.92 | 896 960 0.93 0.86 14.94
2 61 65 0.94 | 891 960 0.93 0.87 14.61
3 61 65 0.94 | 894 960 0.93 0.87 14.65
4 61 65 0.94 | 891 960 0.93 0.87 14.61
5 61 65 0.94 | 894 960 0.93 0.87 14.66
6 62 65 0.95 | 908 960 0.95 0.90 14.65
7 62 65 0.95 | 908 960 0.95 0.90 14.64
8 62 65 0.95 | 909 960 0.95 0.90 14.67
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9 62 65 0.95 | 908 960 0.95 0.90 14.65
10 62 65 0.95 | 908 960 0.95 0.90 14.64
11 62 65 0.95 | 908 960 0.95 0.90 14.64
12 62 65 0.95 | 907 960 0.94 0.90 14.63
13 62 65 0.95 | 907 960 0.94 0.90 14.63
14 62 65 0.95 | 907 960 0.94 0.90 14.62
15 62 65 0.95 | 902 960 0.94 0.90 14.55
16 62 65 0.95 | 902 960 0.94 0.90 14.54
17 62 65 0.95 | 902 960 0.94 0.90 14.55
18 62 65 0.95 | 902 960 0.94 0.90 14.54
19 62 65 0.95 | 901 960 0.94 0.90 14.55
20 62 65 0.95 | 901 960 0.94 0.90 14.56
21 62 65 0.95 | 913 960 0.95 0.91 14.53
22 62 65 0.95 | 908 960 0.95 0.90 14.54
23 61 65 0.94 | 892 960 0.93 0.87 14.73
24 61 65 0.94 | 894 960 0.93 0.87 14.64
25 62 65 0.95 | 907 960 0.94 0.90 14.63
26 62 65 0.95 | 908 960 0.95 0.90 14.66
Prome | 62 0.95 0.94 0.89 14.63
dio

total

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 14

Cronograma para la realizacion de tareas

Actividades
Recolecci6
n de datos
de la
empresa

Entrevista a
supervisore

sy gerente

julio

agosto

septiembre

octubre

noviembre

diciembre

Andlisis vy
procesamie
nto de los
datos
obtenidos

Identificacid
n de las

mejoras

Implementa
cion de las

mejoras

Monitoreo

Correccion

de errores

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.4 Situacién de la variable dependiente con la propuesta:

Tabla 15

Productividad segundo semestre del 2020
Mes Produccion de Horas-Hombre Productividad

pantalones (pantalones/h-H)

Julio 1852 2270 0.82
Agosto 1974 2270 0.87
Septiembre | 1987 2252 0.88
Octubre 2020 2270 0.89
Noviembre 2045 2252 0.90
Diciembre 2212 2270 0.97
Promedio 2015 2264 0.89

Fuente: Elaboracion propia

Figura 24

Eficiencia, eficacia y productividad después de la mejora

0.9
095
.94
093
LER:
D91
0.9
.89
0D.8E
D87
.86

.94

Eficiemcia

0.95

Eficacia

Lijs

Productividad

Fuente: Elaboracion propia
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Comparacion concerniente a los resultados:

Tabla 16
Resumen pre y post prueba
Resumen

Tarea PRE-Prueba POST-Prueba
Operacion 19 18
Inspeccion 04 02
Traslado 07 05
Operaciéon mezclada 00 01
Almacenaje 03 03
Longitud 45.30 metros 16.50 metros
Periodo 16.30 metros 14.22 metros

Fuente: Elaboracion propia

Figura 25
Comparacion de resultados del pre y post prueba
Pre y Post test de las actividades
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Fuente: Elaboracién propia
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Figura 26

Medicion de la eficacia, eficiencia y productividad

Medicion de Eficacia, Eficiencia y Productividad
054 085
o293 o.ED
o777
I ﬂ-n
Eficiencia Eficacia Productividad
N Pre Il Post

Fuente: Elaboracion propia

3.3.5

La comparativa indica una elevacion de eficacia en 18% logrando asi

una productividad porcentual del 89%.

También se aprecia una disminucion de la longitud de trasporte de

material siendo de 28.8 m menos.

También se puede notar una elevacion de capacidad media de 54 a 65
pantalones/dia.

Ademas se puede notar una disminucion del tiempo estandarizado,

alcanzandose se reducciéon en 3.14 min.

Andlisis beneficio/costo de la propuesta:

Después de haber hecho la aplicacién de herramientas del estudio
concerniente a tiempo y desplazamientos, se llevé a cabo un analisis
beneficio costo. Al hacer el estudio se usé la media de unidades de

pantalones fabricados previos y luego de implementar la mejora.
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Tabla 17

Beneficios de la propuesta

Produccion actual de pantalones de vestir

1674 pantalones

de vestir

Produccion propuesta de pantalones de vestir

2015 pantalones

de vestir

Variacion en la produccion de pantalones de vestir

341 pantalones

de vestir
Utilidad S/. 25.00
Total mensual S/. 8525.00

Total anual

S/. 102300.00

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 18

Costos de la propuesta
Descripcion Cantidad Precio unitario Total
Consultoria 6 meses S/. 4200.00 | S/. 25200.00
Cronometro 1 unidad S/. 950.00 | S/. 950.00
Tablero 1 unidad S/. 450.00 | S/. 450.00
Capacitacion 6 meses S/. 4500.00 | S/. 27000.00
Costo total S/. 53600.00

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 19

Analisis Beneficio/Costo

Analisis Beneficio/Costo

B/C= Beneficio / Costo
B/C=S/. 102300.00/ S/. 53600.00
B/(C=191

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV

CONCLUSIONES Y
RECOMENDACIONES
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4.1 Conclusiones:
Las conclusiones que la presente investigacion genera en respuesta a los

problemas y objetivos planteados son los siguientes:

De acuerdo al diagrama de Ishikawa las causas de la baja productividad en
textiles Camones S.A.C son los desperdicios, cajas en mal estado, las paradas
no programadas de las maquinas, la produccion no planificada, los tiempos
variados, las mermas en el proceso, el ritmo de trabajo variable, el

incumplimiento de metas.

Se concluye y afirma que las herramientas de tiempos redujeron el tiempo
estandar average de ciclo de consecucion en 3.14 min en la recta de

consecucion de pantalones de desgastar.

Se concluye y afirma que la aplicacién del estudio de tiempos y movimientos
mejoro la fabricacion de 54 a 65 pantalones/dia, la productividad de 0.71
pantalones/h-h a 0.89 pantalones/h-h en la linea de fabricacion de la empresa

Textiles Camones S.A.C
De acuerdo al analisis realizado referente al beneficio costo como es mayor

gue uno, siendo el valor de 1.91 eso quiere decir que es rentable para la

empresa Textiles Camones S.A.C
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4.2 Recomendaciones:
Las recomendaciones que se presentan para terminar son para la
implementacion de la investigacion de tiempos y movimientos para mejorar la
productividad en la recta de produccion de la empresa Textiles Camones
S.A.C.

Para realizar una buena toma de tiempos, es aconsejable evitar que los
operarios noten que el analista se encuentra ejecutando el analisis. Esto
podria trasladar que los operarios cambien su ritmo de obligatoriedad y, para

finalizar, ganar resultados no tan concisos.

Siempre que se realice una orden de bizarria es recomendable recibir en
cuenta las secuencias de actividades, con el fin de evadir traslados

innecesarios generando mas tiempos en la extraccion.

Es clemente resolver un programa de distribucién y limpieza semanal del area
de trabajo, esta planificacion pensionara a reducir la eclosion de impurezas en
las impresiones, eludiendo el reproceso de las mismas. incluso de
aprovisionar a los operarios un benevolente lugar de deber y mejorar la

efectividad.

Otros aspectos a considerar es la altitud del obrero y el actividad que se realice
en la maquina manual, para evitar que el albafiil de encorve en opulencia o se

golpee con la maquinina.

Realizar periddicamente el estudio de tiempo para llevar un control del proceso
de fabricacion, para asi mejorar la productividad.

Respecto a economia de tiempos muertos, y el incremento de horas hombruno
es forzoso realizar incentivos para el individual por el acrecentamiento de
estas, y si el déspota de la organizacion desea conservar esta enmienda, se
propone responsabilizarse con el personal a llevar a cabo incentivos continuos

por el acatamiento de sus metas de profesion.
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Anexo 1: Validaciones:

UNIVERSIDAD SENOR DE SIPAN
FACULTAD DE INGENIERIA,
ARQUITECTURA Y
URBANISMO

ESCUELA ACADEMICO PROFESIONAL DE
INGENIERIA INDUSTRIAL

FICHA DE EVALUACION POR JUICIO DE EXPERTO
TITULO DE LA INVESTIGACION:
“ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA INCREMENTAR LA

PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTILES
CAMONES S.A.C - LIMA, 2019”

AUTOR(ES): FERNANDO EDGAR RAMOS SANDOVAL
DATOS INFORMATIVOS DEL EXPERTO:
NOMBRE:
e PIERO YTALO SOUSA DONAYRE
TITULO UNIVERSITARIO:
e INGENIERO CIVIL
POSTGRADO:
e MASTER EN PROJECT MANAGEMENT

OTRA FORMA CION:

o MAGISTER EN GERENCIA DE PROYECTOS

OCUPACION ACTUAL:

¢ GERENTE DE PROYECTOS DE CONSTRUCCION

FECHA DE LA ENTREVISTA:

¢ 10 DE JUNIO DE 2020
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Mensaje al especialista:

En la Universidad Sefor de Sipdn, se estd realizando una investigacion dirigida a

<<objetivo de la investigaciéon>>. Por tal motivo, se requiere de su reconocida

experiencia, para corroborar que la propuesta de esta investigacion genera los resultados

establecidos en la hipdtesis. Su informacién serd estrictamente confidencial. Se agradece

por el tiempo invertido.

1. En la tabla siguiente, se propone una escala del 1 al 5, que va en orden ascendente del
desconocimiento al conocimiento profundo. Marque con una “X” conforme considere
su conocimiento sobre el tema de la tesis evaluada.

1
Ninguno

2
Poco

3 X
Regular

4
Alto

5
Muy alto

2. Sirvase marcar con una “X” las fuentes que considere han influenciado en su

conocimiento sobre el tema, en un grado alto, medio o bajo.

GRADO DE INFLUENCIA
DE CADA UNA DE
FUENTES DE ARGUMENTACION LAS FUENTES EN SUS
CRITERIOS
A M B
(ALTO) (MEDIO) | (BAJO)
a) Andlisis tedricos realizados. (AT) X
b) Experiencia como profesional. (EP) X
¢) Trabajos estudiados de autores nacionales. (AN) X
d) Trabajos estudiados de autores extranjeros. (AE) X
e) Conocimientos personales sobre el estado del X
problema de investigacion. (CP)

Anexo: Hoja de vida.

ING. PIERO Y. SOUSA DONAYRE
C.LP.N° 101017
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Estimado(a) experto(a):

Con el objetivo de corroborar que la hipétesis de esta investigacion es correcta, se le

solicita realizar la evaluacidn siguiente:

1.

(Considera adecuada y coherente la estructura de la propuesta?

Adecuada X Poco adecuada___ Inadecuada

(Considera que cada parte de la propuesta se orienta hacia el logro del objetivo
planteado en la investigacién?

Totalmente X Unpoco __ Nada

(En la investigacién se han considerado todos los aspectos necesarios para
resolver el problema planteado?

Todos X Algunos __ Pocos __ Ninguno ____

(Considera que la propuesta generard los resultados establecidos en la hipétesis?

Totalmente X Unpoco __ Ninguno ____

(Cémo calificarfa cada parte de la propuesta?

Aspecto/Dimension/

N Excelente Buena Regular Inadecuada
Estrategia
1 TIEMPO ESTANDAR X
2 |ACTIVIDADES X
REALIZADAS

3 MANO DE OBRA X

4 FACTOR HOMBRE X

5 [FACTOR MATERIAL X
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(Como calificarfa a toda la propuesta?

Excelente ____ Buena _X_ Regular Inadecuada

(Qué sugerencias le harfa a los autores de la investigacion para lograr los
objetivos trazados en la investigacién?

DOMINAR MAS LAS VARIABLES PARA TENER UN MEJOR CONOCIMIENTO DEL PROBLEMA Y
DARLE LA SOLUCION RESPECTIVA.

La Variable dependiente: La Productividad
La Variable independiente: El Estudio de Tiempos y Movimientos

ING. PIERO Y. SOUSA DONAYRE
C.LP.N° 101017
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TITULO UNIVERSITARIO:
THeew e£d TNDUsTRIAL

POSTGRADO: " -
D, v ADPiVicTrAdon BE 1A Educacidly

OTRA FORMACION:
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Mensaje al especialista:

En la Universidad Sefior de Sipan, se esta realizando una investigacion dirigida a

<<objetivo de la investigacion>>. Por tal motivo, se requiere de su reconocida

experiencia, para corroborar que la propuesta de esta investigacion genera los resultados

establecidos en la hipétesis. Su informacion serd estrictamente confidencial. Se agradece

por el tiempo invertido.

1. En latabla signiente, se propone una escala del 1 al 5, que va en orden ascendente del
desconocimiento al conocimiento profundo. Marque con una “X” conforme considere
su conocimiento sobre el tema de 1a tesis evaluada,

1
Ninguno

2
Poco

3
Regular

2
Alto

N

5
Muy alto

2. Sirvase marcar con una “X” las fuentes que considere han influenciado en su
conocimiento sobre el tema, en un grado alto, medio o bajo.

FUENTES DE ARGUMENTACION

GRADO DE INFLUENCIA
DE CADA UNA DE
LAS FUENTES EN SUS

CRITERIOS

A
(ALTO)

M
(MEDIO)

B
(BAJO)

a) Andlisis tedricos realizados. (AT)

b) Experiencia como profesional. (EP)

¢) Trabajos estudiados de autores nacionales, (AN)

d) Trabajos estudiados de autores extranjeros. (AE)

¢) Conocimientos personales sobre el estado del
problema de investigacién. (CP)

< IR

Anexo: Hoja de vida.
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Estimado(a) experto(a):

Con el objetivo de corroborar que [a hipotesis de esta investigacion es correcta, se le

solicita realizar la evaluacion siguiente:

1

¢Considera adecuada y coherente la estructura de la propuesta?
Adecuada X<~ Poco adecuada___ Inadecuada

¢ Considera que cada parte de la propuesta se orienta hacia el logro del objetivo
planteado en la investigacidn?
Totalmente X Unpoco ___ Nada

¢En la investigacion se han considerado todos los aspectos necesarios para
resolver el problema planteado?

Todos Algunos ___ Pocos _ Ninguno___

¢ Considera que la propuesta generara los resultados establecidos en la hipotesis?
Totalmente _{ Unpoco Ninguno ___

{Cémo calificaria cada parte de la propuesta?

Aspecto/Dimension/
N Excelente Buena Regular
Estrategia

Inadecuada

Y fepicion de é’hﬂp@ )(

2 Ejudin Czﬂﬂﬂéj/df %

: ‘?‘roé&&o >(
’ ﬂﬁ’ﬁ’m‘d Y
: H&?uinaj )O
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;Cémo calificarfa a toda la propuesta?
Excelente Buena __><_ Regular Inadecuada

¢ Qué sugerencias le haria a los autores de la investigacién para lograr los
objetivos trazados en la investigacion?

Cousinon Lo s priveipioe Donictr, putalivgy

& la CK?AJDOJJMM ~/ Eﬂwa% m,;/.ff

A Fesbopo y ol Biscode A9uipo) y /%WM)

Firma del entrevistado
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Anexo 2: Cuestionario de la encuesta
Instrucciones: Coloque en cada una de las peguntas de acuerdo a su

apreciacion personal

Totalmente en desacuerdo

En desacuerdo

Ni de acuerdo ni en desacuerdo
De acuerdo

Totalmente de acuerdo

1 ¢ Existen retrasos en el proceso de produccién de pantalones?

2 ¢ El nimero actual de trabajadores es el adecuado?

3 ¢ Existen mejoras en el proceso de produccion?

4 ¢ Existen problemas en el &rea de produccion?

5 ¢ Esta conforme con las actividades de su trabajo?

6 ¢Dispone oportunamente de los recursos materiales para realizar sus

tareas productivas?

7 ¢Las actividades estan documentadas?

8 ¢ Se les asigna metas o cuotas de produccién?
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Anexo 3: Cuestionario de la entrevista
Instrucciones:

Responda cada una de las siguientes interrogantes:

1. ¢(Cree usted que en el proceso fabricacion tanto de camisas como de

pantalones se logran las metas propuestas? ¢,Por qué?

2. ¢Cudles son los problemas fundamentales que hay en la el proceso de

fabricacion?

3. ¢ Existe un sistema de control de en cuanto a la fabricacion de camisas y

pantalones para identificar las falencias en el proceso?

4. ¢Considera que los recursos con los que dispone la empresa se estan

empleando correctamente?,

5. ¢ Cree usted que se pueden aprovechar de una mejor manera los recursos

de la zona de fabricacion?

6. ¢, Tiene conocimiento de alguna técnica de ingenieria que podria ayudar a

tener un mejor uso en cuanto a los recursos disponibles en la empresa?

7. ¢ Considera que los costos referentes a la fabricacién son los apropiados?

8. ¢Cree usted que es fundamental disminuir los costos en cuanto a la

fabricacion?
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Manual respecto a procedimientos destinados a elevar productividad
respecto a factor hombre en la fabricacion de pantalones en compafiia

Textiles Camones S.A.C en el afio 2019

Introduccion

Este manual respecto a procedimientos su finalidad es ser guia de apoyo
para una mejora en la fabricacion, teniendo una guia detallada que ayude a
la adecuada operacion y desarrollo en cuanto a tareas en zona de fabricacion

de pantalones en compafiia Textiles Camones S.A.C.

Manifiesta de manera detallada, en secuencia actividades de procedimientos
en cada una de tareas en el proceso con su consecuente diagrama de flujo,
apoyando en el adecuado progreso operacional de trabajadores
pertenecientes al proceso de pantalones.

Es destacable que este manual estd presto a actualizarse en torno a

presentarse cambios respecto a realizacién de procedimientos.

Encargados:
Encargado legal: Alejandra Camones Castro

Responsable de fabricacion: Alvaro Camones

Mision:
Textiles Camones S.A.C fabrica pantalones otorgando a los clientes un bien
de calidad, a buen precio competitivo mediante el adecuado

aprovechamiento concerniente a recursos.

Vision:
Ser una compafia lider en la plaza nacional mediante confeccién de
pantalones al aplicar una tecnologia avanzada, cuyo proposito es garantizar

una gran calidad en los bienes.
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Valores como empresa

Calidad: Determina que bienes, prestaciones brindados sean adecuadas, de
calidad.

Obligacién: Se tiene que entregar un excelente bien a los consumidores, a
los empleados mediante el compromiso respecto a la estabilidad y
seguridad.

Labor en conjunto: la union de todos los integrantes de la compaiiia al grupo

laboral, alcanzandose un ambiente bueno.

Proceso: Corte respecto a la tela

Tareas de proceso:

Abarca el tendido de tela en mesa para corte

Colocar patrones por pieza.

Progresa el modelo concerniente al patron.

Se hace tizado sobre tendido de tela en funcién a distintas plantillas.

Continda corte con cortadora industrial en funcién a requerimientos de

fabricacion.

Trasladar piezas cortadas a zona para confeccionado
Propdsito de proceso:
Se indicé empleo correcto de cortadora industrial concerniente a novedosos

obreros, empleo fue indicado por empleado con saberes de equipo y a través

de videos.
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Anexo 4: Diagrama de flujo concerniente al cortado

Tendido de tela
sobre mesa de corte

r

Ubicar los patrones
de cada pieza
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de patron
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o

|-

Procede al corte con
la cortadora

merma

g
w

Llevar prendas a
area de confeccion
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Proceso: Cosido concerniente al bolsillo

Tareas de proceso:

Poner forro concerniente a bolsillo encima de otra pieza

Hacer cortes diminutos en costura hecha

Cocer curva de nuevo

Juntar forro concerniente al bolsillo con este ultimo

Doblar y hacer el cosido

Voltear por completo la tela

Propdsito de proceso:

Se determin6 una mesa colocando piezas hechas con el propésito de facilitar

el trasporte de materiales de un lugar a distinto.

Diagrama de flujo concerniente al cosido de bolsillo

OP1 Cose el forro de

bolsillo sobre la otra pieza

l

OP1 Realizar cortes pequenos

en la costura realizada

l

OP1 Cose

curvatura

l

OP2 Une forro con
el bolsillo

l

Doblar la pieza
y coser

L.

listo

i si

Dar vuelta a toda la
tela

—

100



Proceso: Pegue concerniente al cierre

Tareas de proceso:

Cosido parte sencilla a pierna izquierda de la prenda

Juntar delanteros

Hacer despunte conservando no coser la zona de adelante ni zona de cierre
Ubicar cremallera

Cosido de cremallera con prenda

Alargar tela para hacer despunte

Juntar pieza doble a simple

Girar absolutamente la pieza

Pasar a zona terminada

Propdsito de proceso:

La localizacién de cremalleras teniéndolos en tiro colgado, en zona posterior
de mesa de labor donde el obrero no se desplace cada momento terminado
los materiales.

Diagrama de flujo concerniente al pegado de cierre

¢

Coser parte simple a la pierna

izquierda del pantaldn

il

Unir delanteros

il

Realizar despunte asegurando
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!

Si [
|————— "
cosido

1~

Posicionar cremallera

Il

Estirar tela para

Descoser

realizar despunte

1

Unir pieza doble a pieza simple

l

“oltear toda la pieza

I}

Llewvar area de planchado

ﬁ
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Proceso: Hacerse ojal al pantalon

Tareas de proceso:

Hacer una marca encima del pantalon para ubicar el botén
Ajustarse maquinaria de acuerdo a grandor de marca
Hacer bordado

Corte de marca hecha

Asear la tela

Enviar zona de planchado

Propdsito de proceso:
En el proceso se colocé hilos en una zona factible para operario, ademas de
la adecuada localizacion de pantalones acabados, para veloz traslado a

diferentes zonas.

Diagrama de flujo concerniente al ojal

Marcar sobre el pantaldn la

dimension del botén

l
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v
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h
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h
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Anexo 6: carta de aceptacidn para recoleccion de datos de la empresa

S
'\'

TEXTILES

CAMONES

CARTA DE ACEPTACION PARA LA RECOLECCION DE DATOS DE LA EMPRESA
Pte. Piedra, Lima, Per(, 16 de febrero del 2021
Quien suscribe
Sefior
Representante Legal para la empresa Textiles Camones S.A.C.

AUTORIZA: Permiso correspondiente para el reccje de informacidn pertinente en funcién del
proyecto de investigacidn con el titulo del tema; ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA
MEIORAR LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTILES CAMONES
SAC LIMA, 2019.

Por el presente, el gue suscribe Edwin Isaias Camones Guillermo representante legal de la
empresa Textiles Camones SAC, autorizo al egresado y bachiller Fernando Edgar Ramos Sandoval
identificado con DNI No 09842244 de la Escuela Profesional de Ingenierfa Industrial, autor del
trabajo de investigacién con el titulo: ESTUDIO DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS PARA MEJORAR
LA PRODUCTIVIDAD EN EL AREA DE PRODUCCION DE LA EMPRESA TEXTILES CAMONES S.A.C
LIMA, 2019 al uso de dicha informacidn que conforma expediente técnico, asi como hojas de
memoria, cilculos, uso de instrumentos de investigacién como encuestas y hojas de
observaciones, propuestas y uso de planos para efecto exclusivamente académicos de la

elaboracion de la tesis enunciada lineas arriba,

Se garantiza la absoluta confiabilidad de la informacidn solicitada

Atentamente

Ap
ILES CAMONES S.A.C.
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