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RESUMEN EJECUTIVO

El presente trabajo de suficiencia profesional se realizo en el area de produccion
de la empresa Valentina lo bonito de ser BB, centrandose en el proceso de corte de la
fabricacion de set de cama cuna; el cual consiste en un conjunto de productos tales como
edredon, funda, sdbana, sobresabana, protectores y almohada. Se identificd un exceso de
tiempo de operacion en las horas hombre en el proceso de corte de la produccion de set de
cama cuna con respecto a los demas procesos, lo cual refleja los bajos niveles de
produccién.

Se planted el objetivo del estudio que es determinar el impacto de la aplicacion de
estudio de tiempos sobre el incremento de la productividad de la mano de obra del proceso
de corte en la fabricacion de set de cama cuna de la empresa Valentina lo bonito de ser BB
en el afo 2024.

La metodologia empleada fue de enfoque cuantitativo y aplicacion, con la
finalidad de ver el antes y después sobre la influencia que tienen nuestras variables en el
problema a tratar.

Como resultado se demostrd que la productividad de la mano de obra esta por
debajo de lo esperado, siendo inicialmente 0.6798 set/hrs y después de la implementacion
resulto en 0.9229 set/hrs. Esta investigacion se centra en la mejora de tiempos, planteando
una disminucién del tiempo estandar en 10.59 min/set, de esta manera se incremento la
productividad de la mano de obra de la empresa, disminuyendo los tiempos de produccion
por cada producto del set, con el fin de que el operario tenga un mejor rendimiento en las
actividades del proceso de corte de set de cama cuna. Con las recomendaciones dadas se
plantearon propuestas para que la empresa pueda seguirlas.

Palabras clave: Produccion, productividad, proceso de corte, horas hombre,

tiempo estandar.
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CAPITULO I. INTRODUCCION
1.1. Descripcion de la empresa

La empresa Valentina lo bonito de ser BB con nimero de ruc 10432363207,

inicid sus operaciones en el afio 2012, actualmente tiene un taller méas espacioso, lo

cual le permitié ampliar sus ventas a nivel nacional. La empresa se encuentra ubicada

en Calle Borjes #109 (mz N lote 23) Villa Victoria, Surquillo 15036 Lima, Peru.

Figura 1. Logo de la empresa
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Fuente: Valentina lo bonito de ser BB

Figura 2. Ubicacion de la empresa
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Fuente: Google maps

1.1.1. Vision

Nos orientamos a ser lideres nacionales en el rubro textil infantil ofreciendo

prendas y accesorios de calidad con precios competitivos; que marquen la diferencia
en los primeros afios de vida.

Melissa Aracely Valdivia Henostroza; Moises Noel Marin Lezama
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1.1.2.  Misidon

Proveer productos textiles para nuestro principal segmento infantil, tales como
prendas y accesorios de dormitorio; mediante productos de calidad y precio accesible,
siendo una empresa innovadora, productiva y que apoya el consumo de materia prima
nacional.

1.1.3. Producto

La siguiente figura, corresponde a los modelos de productos de set de cama
cuna que produce la empresa.

Figura 3. Set de cama cuna 01

Fuente: Catalogo de Valentina lo bonito de ser BB

Figura 4. Set de cama cuna 02

Fuente: Catalogo de Valentina lo bonito de ser BB
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1.1.4. Organigrama

Figura 5. Organigrama de la Empresa
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Fuente: Elaboracién propia

1.2. Realidad problematica

Actualmente las empresas de confecciones en el Perd se ven afectadas con la
Ilegada de la produccidn china; con ello la competencia se va expandiendo debido a la
aparicion de nuevas empresas de confecciones, costura o similares que ofrecen sus
productos a menor precio, grandes cantidades y baja calidad. Segun el Ministerio de
Produccién en su grafico 16 menciona que “el indice de productividad total a nivel
Latinoamérica es entre 90.7 y 158.7 en donde a nivel nacional en el sector de
confecciones la productividad se encuentra en 100.9 del valor agregado bruto y el

numero de operarios” (Demi-produce, 2017, p.34).
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Por eso los fabricantes de set de cama cuna de la empresa Valentina lo bonito
de ser BB, se ven seriamente afectados ya que como es una empresa pequefia no
pueden cubrir con mayores demandas de produccion; por lo tanto, se precisa aplicar el
estudio de tiempos y disminuir los tiempos del proceso de corte para influir en la
productividad de la mano de obra inicial.

En la empresa Valentina lo bonito de ser BB, se confeccionan productos para
bebés; cabe mencionar que desde que inicio hasta la fecha no se han evaluado los
estudios de tiempos, con el fin de reducirlos en el proceso de corte para la fabricacion
de sus productos, permitiendo aumentar su produccion y ser mas competitivos para
este afio 2024.

En la tesis de Maldonado (2018), “Estudio de tiempos para la mejora de la
productividad en la linea de ropa interior en una empresa de confecciones Soltex
Apolo”, al realizar su estudio y mejora, registro que la productividad se increment6 en
la produccion de boxer por u/h de un 40.74% y en la produccion de calzoncillos de un
27.77% en promedio de sus procesos en un 34.25%.

También en la tesis de Orozco (2016); en su “plan de mejora de estudio de
tiempos para aumentar la productividad en la empresa de confecciones decorativas”,
permitié que la productividad parcial de la mano de obra se incrementara en 6% y la
productividad global en el area de produccién en 15%.

El problema abordado en el trabajo de suficiencia profesional fue la
productividad de la mano de obra del proceso de corte de la fabricacion de set de cama
cuna, por los cuales también hubo problemas que no fueron abordados como el
incumplimiento de las especificaciones de calidad de los productos y falta de

mantenimiento periddico de maquina dentro del area de produccion.
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El objetivo que se pretende desarrollar en esta investigacion es determinar el
impacto de la aplicacion de estudio de tiempos sobre el incremento de la productividad
de la mano de obra del proceso de corte en la fabricacion de set de cama cuna de la
empresa Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024.

1.3. Formulacion del problema
1.3.1. Problema general

¢Cudl es el impacto de la aplicacion de estudio de tiempos sobre el incremento
de la productividad de la mano de obra del proceso de corte en la fabricacion de set de
cama cuna de la empresa Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024?

1.3.2. Problemas especificos

Problema especifico 1

e (Cudles son los tiempos estandares de produccién de la mano de obra del
proceso de corte en la fabricacion de set de cama cuna de la empresa Valentina
lo bonito de ser BB en el afio 2024?

Problema especifico 2

e (Cbmo se puede evaluar la productividad de la mano de obra del proceso de
corte en la fabricacion de set de cama cuna de la empresa Valentina lo bonito
de ser BB en el afio 2024?

Problema especifico 3

o (COmo afecta la aplicacion de estudios de tiempos a la productividad de la
mano de obra del proceso de corte en la fabricacion de set de cama cuna de la

empresa Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024?
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1.4. Justificacion

El trabajo de suficiencia profesional se desarroll6 de acuerdo a los
conocimientos adquiridos en la universidad y como la variable independiente genero
un impacto en la variable dependiente.

Segun Méndez (1988) en su libro metodologia, “Una vez que se ha
seleccionado el proyecto de investigacion, definido por el problema de investigacion,
y estableciendo los objetivos, se deben establecer las motivaciones que son 3,
justificacion de caracter teorico, justificacion de caracter metodoldgico y justificacion
de caracter practico” (p.92).

1.4.1. Justificacién tedrica

En el presente trabajo de suficiencia profesional, se utilizaron los temas
tratados en la carrera de ingenieria industrial, especificamente en la ingenieria de
métodos precisando en los conceptos de estudio de tiempos: tiempos observados,
tiempo normal y tiempo estandar. Asi como los conceptos de productividad general
que también involucra el proceso de la mano de obra.

1.4.2. Justificacién metodoldgica

En el presente trabajo de suficiencia profesional “se desarrollan diferentes
etapas como la busqueda de informacion (datos generales de la empresa, el rubro y las
areas involucradas); recopilacion de datos actuales para el problema a tratar, realizar
pruebas y resultados de la investigacion” (Méndez, 1988, p.93-94).

1.4.3. Justificacion préctica

En el presente trabajo de suficiencia profesional se utilizaron las herramientas
aprendidas durante la carrera universitaria, como es el impacto del estudio de tiempos

sobre el incremento en la productividad de la mano de obra en la empresa.
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1.5. Formulacion de objetivos
1.5.1. Objetivo general

Determinar el impacto de la aplicacion de estudio de tiempos sobre el
incremento de la productividad de la mano de obra del proceso de corte en la
fabricacion de set de cama cuna de la empresa Valentina lo bonito de ser BB en el afio
2024,

1.5.2. Objetivos especificos
Obijetivo especifico 1

e Determinar los tiempos estandares de produccion de la mano de obra del
proceso de corte en la fabricacion de set de cama cuna de la empresa Valentina
lo bonito de ser BB en el afio 2024.

Objetivo especifico 2

e Evaluar la productividad de la mano de obra del proceso de corte en la
fabricacion de set de cama cuna de la empresa Valentina lo bonito de ser BB
en el afio 2024.

Objetivo especifico 3

e Analizar larelacion entre la aplicacidn de estudio de tiempos y la productividad
de la mano de obra del proceso de corte en la fabricacion de set de cama cuna

de la empresa Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024.
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CAPITULO II. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes
2.1.1. Antecedentes locales

Galindo (2015), En su tesis “Incremento de la productividad en la empresa
Vitresa del sector ceramico mediante la mejora del proceso del colaje, publicado por
la Universidad ESAN, Lima, Perd, su objetivo general fue Identificar el impacto de la
mejora de la calidad del proceso de colaje en la productividad y competitividad en la
empresa Vitresa”. Plantearon un enfoque de investigacion cualitativo-cuantitativo,
tipo de investigacion correlacion, método analitico y disefio de investigacion no
experimental; con una poblacién y muestra de 25 y 20 trabajadores respectivamente
de toda industria ceramica, rubro del cual es la fabrica Vitresa. Asi mismo, emplearon
técnicas como encuestas, entrevistas, cuestionarios y observacion, e instrumentos
como hojas de encuestas de competitividad, hoja de control de calidad de piezas,
competitividad, posicionamiento; los cuales midieron indicadores como productividad
de la mano de obra, costos de produccion, mermas, nivel de satisfaccion al cliente y
participacion del mercado; teniendo como resultado general que la productividad en el
area de colaje se reflejara en el margen bruto mejorando en un 605.84% en el periodo
de junio 2014 a abril 2015. El antecedente contribuye a nuestro trabajo de suficiencia
a como se refleja la relacion entre las dos variables.

Segun lo sefialado en la realidad problematica del presente trabajo, Maldonado
(2022), en su tesis “Propuesta de la aplicacion de estudio de tiempos en el area de
produccidn para incrementar la productividad en la empresa de metal mecanica Axis
Ingenieria y Proyectos S.A.C. Publicado por la Universidad Privada del Norte, Lima;

su objetivo fue determinar la medida en que la aplicacion de estudio de tiempos para
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incrementar la productividad de la empresa metal mecédnica Axis Ingenieria y
Proyectos S.A.C.", con un enfoque denominado cuantitativo, tipo de investigacion
denominado aplicada, método analitico y disefio de investigacion experimental; con
una poblacion y muestra de produccién de estructuras metalicas durante los 30 dias.
Asi mismo, las técnicas empleadas fueron observacion, encuestas y registro de
informacion, con instrumentos tales como el diagrama de flujo del proceso que detalla
las actividades, hoja de estudio de tiempos, los cuales permitieron medir indicadores
como tiempo estandar, diagrama de recorrido, actividades que agregan valor; teniendo
como resultado ejecutar nuevos procedimientos, por lo cual, se concluy6 que la
productividad se increment6 en un 20.54%, con ello la produccion aumenta ya que
mejord el tiempo estdndar en un 33.38%. El antecedente contribuye a reforzar la
investigacion aportando sustento al objetivo acerca del aumento de la productividad
gracias a la aplicacion de ciertos instrumentos que también se proponen en la tesis.

2.1.2.  Antecedentes nacionales

Arana (2015), en su tesis “Aplicacion de técnicas de Estudio de tiempos para
incrementar la productividad del &rea de conversion en una planta de produccién de
lijas, publicado por la Universidad Cat6lica de Santa Maria, Arequipa, Per(; su
objetivo general fue determinar el impacto de la aplicacién de técnicas de Estudio de
Trabajo en la productividad del area de conversion en una planta de produccion de
lijas”. Planteado con un enfoque de investigacion cuantitativo con correlacion-
explicativa y empleando un método de analisis con disefio experimental-longitudinal.
Realizo su estudio con una poblacion y muestra de 03 procesos que ejecutan en el area
de conversion, aplicando técnicas como el andlisis, observacion y control; medidos
con los instrumentos de hoja de medicion de productividad y el formato de mano de

obra y control de tiempos para evaluar los indicadores de cantidad de productos,
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cantidad de productos no conformes, cantidad de horas extras, cantidad de horas-
hombres y productividad laboral; los cuales registraron que la productividad se
incremento en el proceso de flexionado de rollo en un 18.6%, en el proceso de cortado
de rollo en un 19.4% y en el proceso de cortado de hojas en un 23.95%. En promedio
tuvo un incremento de la productividad del 20%. En el antecedente ayuda a orientar
de qué manera en la investigacion cuantitativa que se esta realizando puede mejorar
de cierta manera la productividad gracias a la aplicacion de ciertas herramientas que
también se proponen en esta tesis como es el estudio o métodos.

Segun lo sefialado en la realidad problematica del presente trabajo, Orozco
(2016), en su proyecto “Plan de mejora de estudio de tiempos para aumentar la
productividad en el area de produccion de la empresa Confecciones Deportivas Todo
Sport Chiclayo-2015, publicado por la Universidad Sefior de Sipan, Pimentel, Perd; su
objetivo general fue disefiar un plan de mejora para aumentar la productividad en el
area de produccion de la empresa Confecciones Deportivas Todo Sport. Chiclayo-
2015”; planteado con un enfoque de investigacion cualitativo-cuantitativo, tipo
descriptiva-aplicada, con el método analitico y proyecto no experimental. Realiz6 su
estudio con una poblacién y muestra de 8 trabajadores de la empresa de confecciones
Todo Sport. También uso técnicas como entrevistas, observacién, encuestas, muestreo
y escala de valoracion y suplementos e instrumentos como guias de observacion,
cuestionarios, hojas de control de tiempos y guia de entrevistas, los cuales midieron
indicadores como produccién, recurso humano, tiempo de produccion, tiempo
estandar y productividad. Con sus planes de optimizar la linea de produccion mediante
el uso de estas herramientas, permitio que la productividad parcial de la mano de obra
incrementara en 6% Yy la productividad global en el area de produccion en 15%. El

antecedente referente a la aplicacion de estudio de tiempos sirve de guia de como
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planteando una propuesta de optimizacion en el area de confecciones se puede mejorar
la produccion, permitiendo un incremento en la productividad de la mano de obra.

2.1.3. Antecedentes internacionales

Montesdeoca (2015), en su tesis “Estudio de tiempos para la mejora de la
productividad en la empresa de productos dedicada a la fabricacién de balanceo
avicola, publicado por la Universidad Técnica del Norte, Ibarra, Ecuador; su objetivo
general fue Determinar si el Estudio de tiempos y movimientos incrementara la
productividad en la empresa de productos del dia dedicada a la fabricacion de balanceo
avicola”; planteado con un enfoque de investigacion cualitativo-cuantitativo, tipo de
investigacién aplicada, método analitico y disefio de investigacién no experimental;
teniendo como poblacion y muestra los 6 procesos para la fabricacion de balanceo
avicola (recepcion de materia prima, pesaje de soya, pesaje de insumos, molienda,
mezclado, transporte); asi mismo, las técnicas usadas fue el anélisis de informacion y
datos, y los instrumentos empleados fueron hoja de estudio de tiempos, control de
produccion y la hoja de orden de trabajo; los cuales midieron indicadores como tiempo
estandar, productividad multifactorial, grado de peligro y costos de produccion;
teniendo como resultado una reduccién de los tiempos en un 0.33 seg/und, incrementd
la productividad en 1.6 %, por los cuales tuvo un ahorro mensual de 695.5 $/mes
incrementando la utilidad a 3360 $/mes. El antecedente apoya el uso del estudio de
tiempos, el cual contribuye de guia al modelo que se esta realizando en la presente
tesis que tiene como finalidad aumentar la productividad de la mano de obra del
proceso de corte del area de confecciones de set de cama cuna.

Yuqui (2016), en su tesis “Estudio de procesos y tiempos para mejorar la
productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en carrocerias Megabuss,

publicado por la Universidad Nacional de Chimborazo, Riobamba, Ecuador, su
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objetivo general fue elaborar un estudio de procesos, tiempos para mejorar la
productividad en la planta de ensamble del modelo Golden en Carrocerias Megabuss”.
Plante6 un enfoque cuantitativo, tipo de investigacion descriptiva de campo y aplicada,
método analitico y disefio de investigacion no experimental; aplicado a una poblacion
y muestra de 44 trabajadores de la planta de ensamble de la empresa Megabuss de la
ciudad de Riobamba, durante el afio 2015; usando técnicas como la observacion,
analisis y medicion de la productividad a través del insumo laboral, con instrumentos
como guias de observacion, hoja del estudio de tiempos y hoja de control de
produccion; los cuales median indicadores como tiempo estandar y productividad
laboral; teniendo como resultado que el indice de productividad actual es de 0.000665
carrocerias/hr-hm, utilizando el método propuesto aument6 a 0.000691 carrocerias/hr-
hm teniendo un incremento del 3.91% de la productividad. La tesis sirve de referencia
para visualizar como la optimizacion de los procesos ayuda a mejorar la productividad
teniendo una mejor produccion.

Bases tedricas
2.2.1. Estudio de tiempos

El estudio de tiempos se basa en la medicidn para registrar los tiempos de las
operaciones realizadas con la finalidad de ir mejorandolos, se pueden usar
herramientas como cronometro, registro de toma de observaciones de tiempos y
posicionamiento adecuado para disminuir los retrasos.

También Palacios (2009) “El estudio de tiempos es el complemento necesario
del estudio de métodos y movimientos. Consiste en determinar el tiempo que requiere
un operario normal, calificado y entrenado, con herramientas apropiadas, trabajando a
marcha normal y bajo condiciones ambientales normales, para desarrollar un trabajo o

tarea” (pag. 182).
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Segun Duran (2007) “El Estudio de Tiempos con Cronéometro o Directo
[lamado también el Método de Parar y Observar es uno de los empleados con méas
frecuencia entre las técnicas para la determinacion de niveles de productividad. Y ello
es debido principalmente a su simplicidad, si bien sus resultados, en cuanto a precision
se refiere, son altamente dependientes de la experiencia y habilidad del ejecutor o
analista. Se lo define como la técnica mediante la cual se determina el tiempo requerido
por una persona calificada, trabajando a una marcha o ritmo normal, para realizar un
trabajo especifico” (pag. 131).

En las técnicas para la medida del trabajo se componen de un estudio
directo de tiempos, de datos tipos o sintéticos o elementales, de
tiempos predeterminados, muestreo de trabajo y por ultimo el estudio
de la produccidn verificar la tabla N°01.

Tabla 1. Procedimiento de medicion

TECNICAS
Para I. Estudio Datos obtenidos por medio de:
medicion directo de 1. Cronémetro
de trabajo . .
tiempos. a) De minuto decimal
2. Céamara filmadora
a) Velocidad normal
I1. Datos tipos o Informacién obtenida de estudios de tiempos efectuados
sintéticos o previamente o de tiempos predeterminados.
elementales.
I11. Tiempos Sistemas varios de aplicacion de corriente, mencionados

predeterminados.  segun el orden cronoldgico de aparicion.

1. Analisis de tiempos.
2. Factor de valoracion de trabajo.
3. Tiempos predeterminados para trabajos de montaje.

4. Estudio de tiempos.
Fuente: (Duran, 2007)
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2.2.1.1. Numero de observaciones

Niebel y Freivalds (2009) definen qué “Es el tiempo que se calcula cuando el
observador toma el tiempo a unos pies de distancia detras del operario para evitar
distraerlo y modificar la rutina” (pag. 410).

Figura 6. Formato para el célculo del Tiempo estandar

FECHA:
FORMATO PARA EL ESTUDIO
TURNO:
S ESTUDIO N°:
“oion.  |DEPARTAMENTO: O
‘alentino :
4z PROCESO:
HERRAMIENTAS: TOTAL"T": |
PRODUCTO: TIEMPO: OPERARIOS:
DESCRIPCION DE ELEMENTOS CRONOMETRAJE T-0 1 vlr.n[sup|T.E
TO1 | TO2 | TO3 | TO4 [ TO5 [ TO6 | TO7 | TO8 | TO9 [ T10|Prom
TOTAL Obs T.E
OBSERVACIONES:

Fuente: Elaboracion propia

OIT (1996) menciona que “la cantidad de observaciones por el método
tradicional, se deben de seguir los siguientes pasos; por defecto realizar 10 lecturas
preliminares, en caso de que los tiempos fuesen menores a 2 minutos registrar 10
tomas, y si son mayores a 2 minutos, se debe realizar 5 tomas de acuerdo a la tabla de
calculo de observaciones. Luego, calcular el rango de los tiempos: Rango=Xmax-
Xmin; calcular el tiempo promedio de las 10 tomas preliminares, después calcular el
coeficiente del rango y el tiempo promedio para determinar el cociente. COC=
Rango/prom. Por ultimo, el cociente se busca en la Figura N°07 y se determina el
numero de observaciones necesarias para un nivel de confianza del 95% y un margen

de error de +-5%".
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Figura 7. Clasificacion para obtener el niumero de observaciones

rR/X | s | 10 | wrR/x | s 10
0 0 0 0.48 68 39
0.01 1 1 0.50 74 42
0.02 1 1 0.52 80 46
0.03 1 1 0.54 86 49
0.04 1 1 0.56 93 53
0.05 1 1 0.58 100 57
0.06 1 1 0.60 107 61
0.07 1 1 0.62 114 65
0.08 1 1 0.64 121 69
0.09 1 1 0.66 129 74
0.10 3 2 0.68 137 78
0.12 4 2 0.70 145 83
0.14 6 3 0.72 153 88
0.16 B 4 0.74 162 93
0.18 10 6 0.76 171 98
0.20 12 7 0.78 180 103
0.22 14 8 0.80 190 108
0.24 13 10 0.82 199 113
0.26 20 11 0.84 209 119
0.28 23 13 0.86 218 126
0.30 27 15 0.88 229 131
0.32 30 17 0.90 239 138
0.34 34 20 0.92 250 143
0.36 38 22 0.94 261 149
0.38 a3 24 0.96 273 156
0.40 a7 27 0.98 284 162
0.42 52 30 1.00 296 169
0.44 57 33 1.02 303 173
Fuente: OIT (1996)
2.2.1.2. Tiempo normal

“El tiempo normal es tomado al evaluar a un operario calificado durante su
jornada de trabajo, es decir, se llama calificado al hecho de que tenga la suficiente
experiencia y trabaje en las condiciones acostumbradas en su puesto de trabajo, ni tan
rapido ni tan lento” (Niebel y Freivalds, 2009).

Resultado de afiadir al tiempo observado unas calificaron de velocidad
del operario por velocidad del tiempo.

Ecuacion 1. Indicador de tiempo normal
TN =TO *FV
Fuente: (Criollo, 1998)
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Donde:

- TN : Tiempo normal.
- TO : Tiempo promedio observado.

- FV : Valor promedio de las observaciones preliminares

Factor de calificacion

Niebel y Freivalds (2009) precisa que “La habilidad de una persona en una
operacion dada aumenta con el tiempo, debido que, al familiarizarse con el trabajo,
tendra mas rapidez, movimientos mas suaves. Una disminucion en la habilidad suele
ser el resultado de algin impedimento en sus aptitudes debido a factores fisicos o
psicoldgicos, como la vista que falla, menores reflejos y la pérdida de la fuerza. Por lo
tanto, la condicion de una persona puede variar de un trabajo a otro e incluso de una
operacion a otra dentro del mismo trabajo” (pag. 415).

En la actualidad se ve que los trabajadores tienden a bajar el ritmo en
el trabajo por la acumulacién de horas de trabajo, para la calificacion
se evallan habilidades, esfuerzos, condiciones y consistencias.

Figura 8. Calificacion de Westinghouse

+0.15 H Al H Habilisimo +0.13 ‘l Al ’ Excesivo +0.06 || A H Ideales h +0.04 ”-i-‘ ;;1;
+0.13 H A2 H Habilisimo | | +0.12 l A2 Excesivo | +0.04 || B I Excelentes \+o.03 || B H Excelente
| +0.11 “ B1 “ Excelente +0.10 " Bl [ Excelente +0.02 || C H Buenas . +0.01 II C H Buena ]
|+0.08 ” B2 lLExcelente +0.08 ‘[ B2 ‘ Excelente I 0.00 ” D H Medias H 0.00 “ D H Media
+0.06 H c1 H Bueno +0.05 ‘[ c1 Bueno \ -0.03 H E “ Regulares | -0.02 “ E H Regular
+0.03 H c2 H Bueno +0.02 " c2 Bueno l -0.07 || F H Malas H -0.04 H F :\7 Mala .
| 0.00 “ D H Medio 0.00 \l Medio
| -0.05 ” E1l H Regular I -0.04 ‘I E1 Regular
I -0.10 “ E2 “ Regular I -0.08 " E2 Regular
SE HAN HABILITADO EQUIVALENTES ALGEBRAICOS PARA
gave ” o H _— I — \‘ B — CADA UNO DE LOS GRADOS O NIVELES DE LOS FACTORES
-0.22 H F2 H Malo I -0.17 }I F2 Malo

Fuente: (Duran, 2007)
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2.2.1.3. Tiempo estandar

Segun Niebel y Freivalds (2009) “el tiempo estandar es la suma de tiempos
elementales del estandar en minutos, o en horas por pieza con un cronémetro de décima
de hora. La mayoria de operaciones industriales tiene ciclos relativamente cortos
(menos de 5 min); en consecuencia, algunas veces conviene expresar los estandares en
horas por ciento de piezas. Por ejemplo, el estandar de una operacion de prensa puede
ser 0.085 horas por cien piezas o 0.051 min por pieza” (pag. 398).

Segun Garcia (1998) “Como el tiempo que se concede para efectuar una tarea,
en él estan incluidos los tiempos de los elementos ciclicos, asi como los tiempos
casuales o contingentes que fueron observados durante el estudio de tiempos. A estos
tiempos ya valorados se les agrega los suplementos siguientes: personales por fatiga y
especiales, esto se muestra en la Figura N°09” (pag. 240).

Figura 9. Ciclo del trabajo

—— Supl. Supl
Tiempo obsaervado de valoraclan descanso cantingencias

- - - =
5 | 2
0
=) =
[
= a

Tiempo basico

Contenido de trabajo

Tiempo estandar

Fuente: (Garcia, 1998)
Ya determinados los tiempos normales e identificados los
suplementos del area a investigar se procede al célculo del tiempo
estandar en el proceso de un producto.
Ecuacién 2. Indicador de tiempo estandar

TE =TN * (1+3S5)
Fuente: (Criollo, 1998)
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Donde:

- TN: Tiempo normal.
- 1 :Esunaconstante de la ecuacion

- S :Suplementos.

Suplementos

Duran (2007) “Son margenes que se agregan al tiempo calculado mediante el
cronémetro para tomar en cuenta los imprevistos durante el proceso, retrasos o

movimientos lentos provocados por fatiga y a las inadecuadas condiciones de trabajo”

(pég. 161).
Figura 10. Suplementos
| SUPLEMENTOS POR DESCANSO EN PORCENTAJES DE LOS TIEMPOS NORMALES |
1 SUPLEMENTOS CONSTANTES E. Concentracicnintensa
Hombres Mujeres Hombres Mujeres
Suplemento por necesidades personales 5 7 Trabajos de cierta precision 0 0
| Suplemento base por fatiga 4 4 Trabajos de precision o fatigosos 2 2
Trabajos de gran precisionomuyfatigo  § ]
SUPLEMENTOS ¥YARIABLES Hombres Mujeres
A Suplementapor iratajar o8 e 2 4 F. Auwoa
B Suplementa por posturs ancimal Continuo 0 0
Ligeramente incomoda 0 1 Intermitente y fuerte i 2
Incémoda (inciinado) 5 3 ::t;rtr;itente y muy fuerte(estridentey 5 5
Muy incomoda (echado, estirado) 7 7
& Tensichmental
& Heodels foercs ¢ de f énergla musculsr
(lewantar, tirar o empujar) Proceso bastante complejo 1 1
Pesolevantado en Kilos Proceso complejo o atencion dividida
entre muchos objetos 4 4
25 0 i Muy complejo 8 8
§ 1 2
75 2 3 M Manolonia
10 3 4
25 4 ] Trabajo algo mandtono 0 0
5 5 8 Trabajo bastante mondtono 1 1
s 7 ] Trabajo muy mondtona 4 4
20 9 13
225 1 16 1. Tedo
25 13 20(méx)
K 17| Trabajo algo aburrido 0 0
w2 22 Trabajo aburrido i 1
Trabajo muy aburrido 5 2
L Malaiminacicn
Ligeramante por debajo de la potenciacaleul 0 0
Bastante por debajo 2 2
Absolutamente insuficiente 5 ]

Fuente: (George, 1966)
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Es una tabla que muestra los suplementos constantes, suplementos
variables (trabajar de pie, postura anormal, uso de fuerza, mala
iluminacion, concentracion intensa, ruido, tension mental, monotonia,
y tedio.

2.2.2.  Productividad

Se refiere a “la relacion existente entre el volumen total de producciéon y los
recursos utilizados para alcanzar dicho nivel de produccion, es decir la razon entre las
salidas y las entradas.” (Medina, 2010).

Figura 11. Factores internos y externos

FACTORES
INTERNOS:
Productos, Tecnologia,

Recursos Humanos, Planta,
Matesiales, Métodos,

Organizacion

Cambios economicos y
demograficos, Recursos
Naturales, Administracion
Publica .

Fuente: (Medina, 2010)

Segun Carro y Gémez (2014) “La productividad implica la mejora del proceso
productivo. La mejora significa una comparacion favorable entre la cantidad de
recursos utilizados y la cantidad de bienes y servicios producidos. Por ende, la
productividad es un indice que relaciona lo producido por un sistema que se denomina
a la relacion que se da entre un conjunto de produccion y los recursos que se incluyen
para obtenerla, en otras palabras, es el uso eficiente de los recursos en la produccion

de bienes o servicios” (pag. 1).
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En otras palabras, la productividad se refiere a la produccion realizada
entre el nimero de recursos utilizados.
Ecuacion 3. Indicador de productividad

. produccién (salidas)
Productividad =

insumos (entradas)
Fuente: (Carro y Gomez, 2014)

2.2.2.1. Caracteristicas de la productividad

Jiménez y Gutiérrez (2007) describen qué “Las caracteristicas de la
productividad son proporcionar indices de productividad, mostrar qué recursos se
utilizan en forma ineficiente basado en un tratamiento matematico, ofrecer las ventajas
de la administracion para controlar mas cerca la productividad y proporcionar
informacion valiosa para la planeacion estratégica” (pag. 36).

2.2.2.2. Clasificacion de la productividad

Segun Gonzales y Carro (2014) “La productividad se clasifica en:
Productividad de la mano de obra, productividad del capital y productividad de la
materia prima” (pag. 3).

2.2.2.3. Importancia de la productividad

Segun Niebel y Freivalds (2009) es “La unica forma en que un negocio o
empresa puede crecer e incrementar sus ganancias es mediante el aumento de su
productividad. La mejora de la productividad se refiere al aumento en la cantidad de
produccion por hora de trabajo invertida. Estados Unidos ha tenido por mucho tiempo
la productividad més alta del mundo. En los ultimos 100 afios, su productividad ha
aumentado alrededor de 4% anualmente. Sin embargo, en la Gltima década, la rapidez
con gue mejora su productividad ha sido superada por la de Japén, Corea y Alemania,

y es posible que pronto sea amenazada por la de China” (pag. 1).
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2.2.2.4. Objetivos de la productividad

Segun Gonzales y Carro (2014) “Quien no posea objetivos claros no podra
definir su estrategia y quien deja de definirlas tendrd un rumbo poco eficaz” (pag. 6).
En otras palabras, las buenas précticas para desarrollar y lograr un
buen sistema productivo deben realizarse mediante una buena gestion
planificada, garantizando viabilidad para la empresa.

2.2.2.5. Ventajas y desventajas de la productividad

“Considera que las ventajas de la productividad son pronosticar los ingresos y
productos, comparar el poder competitivo entre industrias, ser usado como indice de
crecimiento y evaluar la asignacion y manejo de recursos y las desventajas de la
productividad son de cierta manera parcialmente dificultoso obtener resultados para
calculos a nivel de produccion y cliente, y no toma en cuenta factores intangibles de
la produccion” (Sumanth, 1990, pag. 5).

2.2.2.6. Beneficios de la productividad

“Considera que los beneficios son mayores utilidades, a raiz de un crecimiento
en las ventas y/o margen de utilidad, ingresos mayores para los empleados, mayor
competitividad, oportunidades de expansion y prestigio social” (Sumanth, 1990, pag.
63).

2.2.2.7. Marco normativo de la productividad

Decreto Supremo N° 117-2014-EF; es funcidén de “dicha entidad formular,
planear, dirigir, coordinar, ejecutar, supervisar y evaluar la politica economica y
financiera nacional y sectorial, aplicable a todos los niveles de gobierno; asi como
formular, proponer, ejecutar y evaluar las politicas, normas y lineamientos técnicos

sobre restricciones al comercio, en el marco de su competencia, asuntos aduaneros,
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arancelarios, competencia y calidad normativa, asi como, asegurar la consistencia de
los procesos de integracién econémica, a cargo del sector competente, con la politica
economica general, con el objetivo de promover la eficiente asignacion de recursos y
aumentos continuos de la productividad y competitividad” (pag. 25).

2.2.2.8. Marco legal de la productividad decreto legislativo 728 capitulo 1

“Articulo 2.- Son objetivos de la presente Ley: Fomentar la capacitacion y
formacion laboral de los trabajadores como un mecanismo de mejoramiento de sus
ingresos y la productividad del trabajo. Propiciar la transferencia de las personas
ocupadas en actividades urbanas y rurales de baja productividad e ingresos hacia otras
actividades de mayor productividad. Articulo 3: El Estado estimula y promueve la
innovacion tecnoldgica de conformidad con el articulo 137 de la Constitucion Politica,
como condicidn necesaria para el desarrollo econémico. La introduccion de tecnologia
que eleve los niveles de productividad del trabajo, constituye un derecho y un deber
social a cargo de todos los empresarios establecidos en el pais. Articulo 127: El
empleador esta obligado a proporcionar al trabajador capacitacion en el trabajo, a fin
de que ésta pueda mejorar su productividad y sus ingresos” (pag. 19).

2.2.2.9. Dimensiones de la productividad
e Productividad de la mano de obra

Segtin Gonzales y Carro (2014) mencionan qué “el ejemplo tipo de la mano de
obra, que resulta del cociente entre la medida del total de los bienes y servicios
producidos y una medida de la mano de obra empleada” (pag. 3).

También es la capacidad de rendir durante el trabajo, produciendo mas

cantidades durante las horas laborales.
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Ecuacion 4. Indicador de la productividad de la mano de obra
(# set * % participacion)
total de horas hombre

Fuente: (Krajewski, Ritzman, Malhotra, 2008)

Pm.o =

2.2.3. Diagrama de Ishikawa

Es un “diagrama mas conocido como espina de pescado en el cual se compone
de la cabeza del pez representando el problema a analizar y las ramificaciones que son
las posibles causas compuestas por la mano de obra, materia prima, métodos,
maquinaria y medio ambiente que conlleva al problema” (Ishikawa, 1945).

Figura 12. Diagrama de causa — efecto

MANO DE OBRA MAQUINARIA

METODO MATERIALES MEDIO AMBIENTE

Fuente: Elaboracion propia

PROBLEMA

2.3. Definicién de términos béasicos
e Cortey confecciones

“Prendas de vestir que se venden hechas, a diferencia de las que se encargan a
medida. Dicho de una prenda de vestir: Que se vende hechay, generalmente, fabricada

en serie” (RAE, 2024).
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e Tela

“Tejido hecho con fibras textiles, especialmente el fabricado en un telar o a
maquina, que se utiliza para confeccionar ropa, hacer labores, forrar diversos objetos,
etc. Obra hecha de muchos hilos, que, entrecruzados alternativa y regularmente en toda
su longitud, forman como una lamina. Se usa especialmente hablando de la obra tejida
en el telar” (RAE, 2024).

¢ Ingenieria

“Conjunto de conocimientos orientados a la invencion y utilizacion de técnicas
para el aprovechamiento de los recursos naturales o para la actividad industrial” (RAE,
2024).

e Pyme

“Empresa mercantil, industrial, etc., compuesta por un nimero reducido de
trabajadores, y con un moderado volumen de facturacion” (RAE, 2024).

e Mejora

“Pretende mejorar los productos, servicios y procesos. Postula que es una
actitud general que debe ser la base para asegurar la estabilizacion del proceso y la
posibilidad de mejora” (RAE, 2024).

e Productividad

“El aumento o disminucion de los rendimientos en funcion del trabajo
necesario para el producto final. Es la relacién entre la cantidad de productos obtenida
por un sistema productivo y los recursos utilizados para obtener dicha produccion”

(RAE, 2024).
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e Estudio de tiempos

Se define como la estandarizacion de los tiempos en el proceso de corte,
tomando en cuenta las condiciones en el que se encuentra el operario en el proceso,
(elaboracion propia).

e Proceso de corte:

Es el proceso por el cual se realiza la separacion de piezas con medidas
establecidas con la finalidad de formar un producto final como es el caso de la
fabricacion de set de cama cuna, (elaboracion propia).

e Mano de obra:

Es un conjunto de personas que son parte de un area de la empresa designadas
a una operacion. (elaboracion propia).

Limitaciones

En el presente trabajo de suficiencia profesional tenemos las siguientes limitaciones:

¢ No se cuenta con una base de datos completa de los registros de informacion
por parte de la empresa.

¢ No existe un plan de produccién para las actividades de cada proceso.

e La alta rotacion del personal y las inasistencias tienden a afectar la parte
operativa.

e Poco presupuesto para la aplicacion de la mejora para el tamafio de la empresa
(Microempresa).

e Laempresa se encuentra en una zona alejada (Surquillo) a la residencia de los

Bachilleres.
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CAPITULO Ill. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1. Contexto General

A inicios del 2019 la Bachiller Melissa Valdivia ingreso a la empresa textil
Valentina lo bonito de ser BB, conformada por &reas administrativas y operativas
enfocadas a la confeccion de productos textiles para dormitorio de bebé, dénde su
producto con mayor demanda es el set de cama cuna.

El area donde se desarrollé fue Operaciones; como supervisora de produccién
pudo observar diferentes falencias, lo cual fue tema de discusion en una de las
reuniones semanales del equipo en el taller. Por ello se evalud la problematica inicial
de la empresa y asi tener una vision mas amplia solicitando la disponibilidad de
informacidn, entrevistas y toma de encuestas a los involucrados (jefatura y operario).

En vista de la escasa data histdrica que se tenia, propuso sumar al equipo al
Bachiller Moises Marin, dado el mismo perfil profesional ambos bachilleres
comenzaron con la recopilacion de datos y analisis en torno a las respuestas obtenidas
mediante entrevistas a los involucrados; asi como reuniones con los operarios,
supervisores y Administracion donde se tuvo una lluvia de ideas en torno a la situacién
inicial de la empresa. La informacion recopilada en las encuestas a las 5 personas fue
trasladada a un Diagrama de Ishikawa para identificar las causas y Pareto, a fin de
poder segmentarse segun el orden de criticidad expuesto por los entrevistados, de los
cuales se obtuvo con mayor criticidad la falta del estudio de tiempos y empleo de
herramientas de optimizacién en el area de corte.

Debido a las razones descritas la empresa no cumplia con las fechas
establecidas para la entrega de cada pedido, teniendo como cuello de botella el proceso

en el area de corte.
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Figura 13. Corte de materiales 01

Fuente: Empresa Valentina lo bonito de ser BB

Figura 14. Corte de materiales 02

B4

Fuente: Empresa Valentina lo bonito de ser BB

La empresa Valentina lo bonito de ser BB realiza sus confecciones textiles
donde su producto mas vendido es el set de cama cuna, compuesto por una manta o
edredon, sabana, sobre sabana, funda, protectores y almohada, todo el kit con sus

respectivas medidas.
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Figura 15. Materiales para el set de cama cuna

MATERIAL MATERIAL
INTERNO EXTERNO | Popelina Nacional
Popelina Importado O CARA Algodon
Pique
MANTA O EDREDON (LLEVA PANKEKE)
Ancho 1.5 metros Ancho 1.5 metros
Largo 1.15 metros Largo 1.15 metros
SABANA CON ELASTICO
Ancho 1.5 metros Ancho 1.5 metros
Largo 1.15 metros Largo 1.15 metros
SOBRESABANA (ELASTICO 1 METRO)
Ancho 1.5 metros Ancho 1.5 metros
Largo 1.15 metros Largo 1.1 metros
FUNDA
Ancho 0.35 metros Ancho 0.35 metros
Largo 0.5 metros Largo 0.5 metros
PROTECTOR (LLEVA ESPUMA Y PANKEKE)
Ancho 1.5 metros Ancho 1.5 metros
Largo 1.8 metros Largo 1.8 metros
PROTECTOR (LLEVA ESPUMA Y NO PANKEKE)
Ancho 1.5 metros Ancho 1.5 metros
Largo 1.2 metros Largo 1.2 metros
ALMOHADA
Ancho 0.25 metros Ancho 0.25 metros
Largo 0.25 metros Largo 0.25 metros

Fuente: Empresa Valentina lo bonito de ser BB

3.2. Problema de investigacion

El objetivo del analisis es determinar cual es el problema maés relevante para la

empresa, para ello la Bachiller Melissa Valdivia y el Bachiller Moises Marin se

reunieron con la gerente de la empresa para tratar los 03 problemas més frecuentes.
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Al obtener los 03 problemas se calcul6 el impacto de pérdida en soles
evaluados en el primer semestre y sus porcentajes, donde se precisd que la baja
productividad de la mano de obra representa un 80.40%, los incumplimientos de las
especificaciones de calidad representan un 14.13% y falta de un plan de mantenimiento

de la maquinaria representa un 5.47%. En la tabla N°02 se muestra el resumen

mencionado.
Tabla 2. Resumen del problema de investigacion
PROBLEMAS PERDIDA PORCENTAJE
(Evaluacion 01 Semestre 2024) (SOLES) %
La baja productividad de la mano de obra S/ 38,519.39 80.40%
Incumplimientos de las especificaciones de calidad S/ 6,768.33 14.13%
Falta de un plan de mantenimiento de maquinaria S/ 2,620.00 5.47%
Total s/ 47,907.72 100%
Fuente: Elaboracion propia
Figura 16. Diagrama de Pareto para el problema
DIAGRAMA DE PARETO PARA EL PROBLEMA PRINCIPAL
S/ 45,000.00 100%
90%
s/ 40,000.00
80%
S/ 35,000.00
70%
s/ 30,000.00
60%
s/ 25,000.00
50%
S/ 20,000.00
40%
s/ 15,000.00 1
s/ 10,000.00 20%
S/ 5,000.00 10%
s/ - 0%

LA BAJA PRODUCTIVIDAD INCUMPLIMIENTO DE LAS  FALTA DE UN PLAN DE
DE LA MANO DE OBRA ESPECIFICACIONES MANTENIMIENTO DE
DE CALIDAD MAQUINARIA

Fuente: Elaboracion propia
Finalmente, al realizar el diagrama de Pareto se pudo obtener que la baja
productividad de la mano de obra viene a ser el problema mas relevante, a partir de ahi

se realizo la entrevista para determinar las diferentes causas a este problema.

Melissa Aracely Valdivia Henostroza; Moises Noel Marin Lezama Pag. 41



UNIVERSIDAD
PRIVADA

DEL NORTE

“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte
en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa
Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

En el trabajo se utilizaron herramientas de ingenieria, se disefié un formulario

de entrevista para poder obtener las causas de la baja productividad, en base a la

experiencia de cada participante se realizd un diagndstico de las causas de la baja

productividad de la mano de obra. ver la Figura N°17.

Figura 17. Formulario para la entrevista Valentina lo bonito de ser BB

FORMULARIO DE ENTREVISTA - ENCUESTA N°

NOMBRE DEL
ENTREVISTADO

FECHA

PUESTO DE TRABAJO

HORA INICIO

NOMBRE DEL
ENTREVISTADOR

HORA FIN

PUNTOS A TRATAR

¢CUAL ES EL AREA DONDE SE INVIERTE MAYOR
TIEMPO PARA LA CONFECCION?

¢(¢SE HAN REALIZADO ESTUDIOS PRELIMINARES
PARA MEJORAR UN PROCESO?

VALORACION

¢ CUAL SERIAN LAS CAUSAS
DE LA BAJA PRODUCCION?

NADA

MAS O
POCO REGULAR | MUCHO | RESULTADO
MENOS

COMENTARIO:

Fuente: Elaboracion propia

A fin de obtener una mejor vision de las diferentes casuisticas que ocasionan

la baja productividad de la mano de obra, se propuso el siguiente diagrama de

ISHIKAWA usando los resultados de la encuesta realizada.
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Figura 18. Diagrama de Ishikawa del problema

MANO DE OBRA MAQUINARIA

BAJA
PRODUCTIVIDA

D DE LA MANO

- - -

METODO ‘ MATERIALES MEDIO AMBIENTE

Fuente: Elaboracion propia
Posterior a ello los candidatos dieron sus ponderaciones segun su criterio al
nivel de influencia de cada causa sobre el problema identificado como la baja

productividad de la mano de obra. A continuacion, se muestra el resumen de cada

encuesta.
Tabla 3. Ponderacion para las causas
CAUSAS EN EL AREA DE CORTE E.01 E.02 E.03 E.04 E.O05| TOTAL

-Rotacion constantes del personal 1 1 0 1 0 3
-Inadecuada tecnologia en el uso del proceso 4 4 4 3 4 19
de corte

-Inexistencia de indicadores en base a 2 1 0 1 1 5
resultados

- Inexistencia de incentivos por productividad 3 3 4 4 4 18
-Desconocimiento de los tiempos de la mano 4 4 4 4 4 20
de obra

-Poca revision de producto terminado 0 2 0 1 1 4
-Poco mantenimiento periodico 1 1 1 0 0 3
-Taller desordenado 1 0 1 2 1 5

Fuente: Elaboracion propia
En base al total de ponderacion de las causas se realizé un analisis mediante un

diagrama de Pareto.
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Tabla 4. Matriz de causas con la ley 80-20

CAUSAS EN EL AREA DE CORTE Q Q. % % ACUM | 80-20
ACU

- Desconocimiento de los tiempos de la 20 20 25.97%  25.97% | 80%
mano de obra
- Inadecuada tecnologia en el uso del 19 39 24.68%  50.65% | 80%
proceso de corte
- Inexistencia de incentivos por 18 57 23.38%  74.03% | 80%
productividad
- Inexistencia de indicadores en base a los 5 62 6.49%  80.52% | 80%
resultados
-Taller desordenado 5 67 6.49%  87.01% | 80%
- Poca revision de producto terminado 4 71 519%  92.21% | 80%
- Rotacion constante de personal 3 74 3.90%  96.10% | 80%
-Poco mantenimiento periddico 3 77 3.90%  100.00% | 80%

Fuente: Elaboracion propia

Figura 19. Diagrama de Pareto para las causas principales

DIAGRAMA DE PARETO PARA LAS CAUSAS PRINCIPALES
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Fuente: Elaboracién propia
De acuerdo a los resultados obtenidos en el diagrama de Pareto con la ley del
80-20 se determind que el desconocimiento de los tiempos de la mano de obra, la
inadecuada tecnologia en el uso del proceso de corte, inexistencia de incentivos e

indicadores son de mayor relevancia.

Melissa Aracely Valdivia Henostroza; Moises Noel Marin Lezama Pag. 44



“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte
1 UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa

UNIVERSIDAD

PRIVADA Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

DEL NORTE

3.3. Implementacion del tema a tratar
3.3.1. Desarrollo del Objetivo 1

Determinar los tiempos estandares de produccion de la mano de obra del
proceso de corte en la fabricacion de set de cama cuna de la empresa valentina lo
bonito de ser BB en el afio 2024.

Después del analisis de causa efecto se procedio a usar el instrumento de
estudio de tiempos del proceso de corte en la fabricacion de set de cama cuna,
realizando los siguientes pasos:

e Se idéntico al operario mujer calificado con 01 afio trabajando en la empresa,
quien sera sujeto de prueba para el estudio.

e Se registré 10 tomas y 43 actividades en el proceso de corte de set de cama
cuna.

e Se hallo el tiempo observado con el promedio de las 10 tomas preliminares.

e Se determiné la habilidad, esfuerzo, condicion y consistencia del operario,
segun la valoracién Westinghouse. Ver figura N°08.

e Se obtuvo el tiempo normal usando el tiempo observado tomando en
consideracion el factor de calificacion.

e Por ultimo, segln la OIT en la tabla de suplementos ver figura N°10, se utiliz6
los suplementos constantes y variables respecto al operario mujer para calcular
el tiempo estandar. Se tomd en consideracién las necesidades personales, la
fatiga, suplementos por trabajar de pie, por postura anormales, monotonia y

tedio mostradas en la siguiente Figura N°20.
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Figura 20. Suplemento de la empresa

SUPLEMENTOS POR DESCANSO

Suplementos NECESIDADES PERSONALES 7%
fijos FATIGA 4%
POR TRABAJAR DE PIE 4%

POR POSTURA ANORMAL 1%
Suplementos

. RUIDO 0%
variables

MONOTONIA 1%

TEDIO 1%

TOTAL 18%

Fuente: (OIT, 1996)
Se evalud al operario mujer que realiza las actividades en el proceso de corte y

se determino su factor de valoracidén segmentado en habilidad, esfuerzo, condicion y
consistencia, esto se hace mencion en el libro de estudio del trabajo de Duran, ver
Figura N°08.

e Habilidad: C2 — Bueno.

e Esfuerzo: C1y C2 — Bueno, D — Medias.

e Condicion: D — Medias y E — Regulares.

e Consistencia: E — Regular.

Figura 21. Niveles de valoracién de Westinghouse, tendido y medida.

Valoracion Westinghouse_Tendido y Medida

Esfuerzo C2

Condiciones D

Total 0.03
Fuente: Elaboracién propia

Figura 22. Niveles de valoracion de Westinghouse, trazado.

Valoracion Westinghouse_Trazado

C1
Condiciones E

Esfuerzo

0.04
Fuente: Elaboracién propia
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Figura 23. Niveles de valoracion de Westinghouse, corte.

Valoracién Westinghouse_Corte

Esfuerzo D

Condiciones E

Total -0.02
Fuente: Elaboracion propia

Teniendo los datos observados, el factor de calificacion y los suplementos, se
procedid a hacer el célculo del tiempo estandar en minutos de la mano de obra en el
proceso de corte que se mostrard a continuacion.

Figura 24. Tiempo estandar actual en el proceso de corte edredon

DESCRIPCION DE CRONOMETRAIJE - EDREDON T.0.
ELEMENTOS Prom F.V| T.NSUP| T.E
TL | T2 [ T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10
1 | Tender tela marco 0.62 | 0.65|0.64 | 0.68 | 0.67 | 0.68|0.71]|0.70| 0.70 | 0.68 | 0.67 | 1.03 | 0.69 | 0.18 | 0.82
2 | Medir tela marco 0.42 | 0.44|0.45|0.44|0.46|0.44|0.47|0.45|0.46|0.46| 0.45 | 1.03| 0.46 | 0.18 | 0.55
3 | Trazado de telamarco | 0.38 (0.38|0.40|0.43|0.41(0.44|0.43|0.42|0.44|0.45| 0.42 |1.04| 0.44 | 0.18 | 0.51
4 | Corte de tela marco 2.02|2.04|2.00|2.02|2.06|2.08|2.04]|2.07|2.07|2.05| 2.04 |0.98| 2.00 | 0.18 | 2.36
5 | Tender tela centro 0.530.55|0.52|0.54|0.58|0.55|0.56|0.57|0.54|0.58| 0,55 |1.03| 0.57 | 0.18 | 0.67
6 | Medir tela centro 0.43]0.45|0.44|0.47|0.50|0.48|0.50]|0.51|0.52|0.50| 0.48 | 1.03| 0.49 | 0.18 | 0.58
7 | Trazado de tela centro | 0.35|0.35|0.37|0.36 | 0.38 (| 0.41 | 0.39|0.39|0.41|0.42| 0.38 | 1.04| 0.40 | 0.18 | 0.47
8 | Corte de tela centro 2.05|2.08|2.06|2.08|2.07|2.09]|2.08]|3.00|2.09]|3.10| 2.27 | 0.98 | 2.22 | 0.18 | 2.63
9 | Tender pankeke 0.2710.27 | 0.29 | 0.28 | 0.30|0.29|0.35|0.33|0.36|0.34| 0.31 | 1.03| 0.32 | 0.18 | 0.37
10 | Medir pankeke 0.35]0.33|0.33|0.34|0.36|0.37|0.35|0.39|0.38|0.38| 0.36 |1.03 | 0.37 | 0.18 | 0.44
11 | Corte de pankeke 220|222 (2.25(2.23(224|227|226|230|2.28(227| 2.25 |0.98| 2.21 | 0.18 | 2.60
TOTAL 10.19 T.E | 12.00

OBSERVACIONES:

. Tiempos en minutos.

. Participacion de 01 operario.

Fuente: Elaboracién propia

Figura 25. Tiempo estandar actual en el proceso de corte sobre sdbana

R CRONOMETRAJE - SOBRE SABANA —
ELEMENTOS b F.V| T.N |SUP| T.E

TL (T2 (T3 |T4| 75|76 | T7 | 18| T9 |T10 | FOM
1 | Tender tela 0.55|0.55|0.57|0.54|053|056|0.60|0.53(057|0.54| 0.55 |1.03| 0.57 | 0.18 | 0.67
2 | Medir tela 0.43]0.41 044|046 |040]047]0.42|043]045|048| 0.44 |1.03] 0.45 [0.18] 053
3 | Trazado de tela 0.45 | 0.40 | 0.48 | 0.50 | 0.43 | 0.45 | 0.42 | 0.47 | 0.46 | 0.47 | 0.45 | 1.04]| 0.47 | 0.18] 0.56
4 | Corte de tela 1.98 | 1.95]1.99 [ 2.05 | 2.10 | 2.00 | 1.99 | 2.03 | 2.11| 1.96 | 2.02 | 0.98 | 1.98 | 0.18 | 2.33
TOTAL 3.46 T.E | 4.09

OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 26. Tiempo estandar actual en el proceso de corte sabana c/ elastico

DESCRIPCION DE CRONOMETRAIJE - SABANA C/ ELASTICO 10,
ELEMENTOS p F.V| T.N |SUP| T.E
TL | T2 | T3 |T4|T5|T6 | T7 | T8 | T9 |T10 | O™
1 | Tendertela 0.58 | 0.56 | 0.57 | 0.58 | 0.61 | 0.63 | 0.64 | 0.62 | 0.64 | 0.65 | 0.61 |1.03| 0.63 |0.18| 0.74
2 | Medir tela 0.40 | 0.43 | 0.44 | 0.42 | 0.43 | 0.45 | 0.47 | 0.48 | 0.47 | 0.47 | 0.45 |1.03| 0.46 |0.18 | 0.54
3 | Trazado de tela 042|039 041|043 |0.40|042|0.44|0.43|0.41|043| 0.42 |1.04| 0.43 |0.18| 0.51
4 | Corte de tela 2.08 (208 |210(2.13|2.11 (211|213 214|216 |2.11| 2.12 |0.98 | 2.07 | 0.18 | 2.45
5 | Medir elastico 0.17 {0.15|0.16 | 0.18 | 0.20 | 0.17 | 0.17 | 0.15| 0.16 | 0.18 | 0.17 | 1.03| 0.17 | 0.18 | 0.20
6 | Corte de elastico 0.12{0.11|0.15|0.13|0.12|0.10({0.15|0.13|0.11{0.12 | 0.12 | 098 | 0.12 | 0.18 | 0.14
TOTAL 3.88 T.E | 4.59
OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.
Fuente: Elaboracion propia
Figura 27. Tiempo estandar actual en el proceso de corte funda
e CRONOMETRAIJE - FUNDA T.0.
ELEMENTOS p F.V| T.N |SUP| T.E
TL [ T2 [ T3|T4 |75 |T6e | T7 | 18| T9 |T10 | 'OM
1 | Tendertela 0.52 | 0.52 | 0.54|0.53 [ 0.55 | 0.54 | 0.55 | 0.59 | 0.58 | 0.59 | 0.55 |1.03| 0.57 |0.18| 0.67
2 | Medir tela 0.40 | 0.39 | 0.41|0.40 | 0.43 | 0.43 | 0.42 | 0.41 | 0.44 | 0.45 | 0.42 |1.03| 0.43 | 0.18 | 0.51
3 | Trazado de tela 0.37]0.39|0.39|0.37[0.380.39|0.41|0.38|0.40 | 0.42| 0.39 |1.04| 0.41 |0.18| 0.48
4 | Corte de tela 135(133|134|136(138|137|139(138(140|141| 137 |098| 1.34 | 0.18| 1.59
TOTAL 2.73 T.E| 3.24
OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.
Fuente: Elaboracion propia
Figura 28. Tiempo estandar actual en el proceso de corte protectores
DESCRIPCION DE CRONOMETRAIJE - PROTECTORES 0. | .yl 1 n lsor| 1.6
Ahdulziiel TL|T2 | 13| T4 |T5 | T6 | T7 | T8 | TO | T10 | PrOm
1 | Tender tela 0.58 | 0.55 | 0.63 | 0.54 | 0.59 | 0.60 | 0.58 | 0.62 | 0.57 | 0.62 | 0.59 |1.03| 0.61 | 0.18| 0.72
2 | Medir tela 0.47 | 0.48 | 0.45 | 0.50 | 0.51 | 0.49 | 0.49 | 0.46 | 0.46 | 0.49 | 0.48 | 1.03 | 0.49 | 0.18 | 0.58
3 | Trazado de tela 0.47|0.50({0.51(0.49|050|051|049|0.48|0.45(0.47| 0.49 | 1.04| 0.51 | 0.18 | 0.60
4 | Corte de tela 192|190|194(191(195|1.89|190|192(190|193| 1.92 |0.98| 1.88 | 0.18 | 2.22
5 | Tender pankeke 0.30(0.31/0.29|0.33|0.30(0.29(0.31|/031|0.32{0.29| 0.31 |1.03| 0.31 | 0.18| 0.37
6 | Medir pankeke 0.37(0.35|/0.34|10.34|037(0.36(0.40|037|041{035| 037 (1.03| 0.38 | 0.18| 0.44
7 | Corte de pankeke 2.03(201|2.05|2.01|201|2.03(205|2.01|2.05({2.03| 2.03 (098] 1.99 |0.18| 2.35
8 | Tender espuma 0.30(0.32|1034|031|030(0.31{0.29|0.33|0.32({0.30| 031 |1.03| 0.32 | 0.18 | 0.38
9 | Medir espuma 0.42 | 0.44|0.41|0.44 | 0.40 | 0.42 | 0.41 | 0.43 | 0.42 | 0.41 | 0.42 | 1.03| 0.43 | 0.18 | 0.51
10 | Trazado espuma 0.38|0.40 | 0.37 | 0.40 [ 0.39 | 0.38 | 0.38 | 0.42 | 0.40 | 0.38 | 0.39 |1.04| 0.41 |0.18 | 0.48
11 | Corte de espuma 1.55 | 1.59 | 1.54 | 1.55 | 1.55 | 1.59 | 1.54 | 1.56 | 1.59 | 1.57 | 1.56 |0.98 | 1.53 | 0.18 | 1.81
TOTAL 8.86 T.E | 10.45
OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 29. Tiempo estandar actual en el proceso de corte almohada

DESCRIPCION DE CRONOMETRAJE - ALMOHADA o)

ELEMENTOS prom |-V | T-N |SUP| T-E
TL|T2|T3|T4|T5|T6|T7 | T8 | T9 |Ti0

1 | Tender tela 0.53 | 0.50 | 0.58 | 0.54 | 0.52 | 0.55 | 0.57 | 0.59 | 0.54 | 0.51| 0.54 |1.03| 0.56 | 0.18 | 0.66
2 | Medir tela 0.38]0.38|0.40{0.39 | 0.41|042|0.44|0.43|0.45|045| 0.42 |1.03]| 0.43 | 0.18] 0.50
3 | Trazado de tela 0.38]0.39|0.38|0.40 | 0.44 | 0.43 | 0.43 | 0.44 | 0.45 | 0.46 | 0.42 | 1.04] 0.44 | 0.18 ]| 0.52
4 | Corte de tela 1.17 [ 1.19]0.18 [ 0.19 | 0.21 [ 0.22 | 0.23 | 0.24 | 0.23 | 0.23 | 0.41 |0.98 | 0.40 | 0.18 | 0.47
5 | Tender pankeke 0.27]0.26 | 0.25 | 0.26 | 0.28 | 0.29 | 0.29 | 0.32 | 0.33 | 0.31 | 0.29 |1.03| 0.29 | 0.18 | 0.35
6 | Medir pankeke 0.37]137|1.39|1.38 | 1.381.39 | 1.40 | 1.44 | 1.43 | 1.44 | 130 |1.03| 134 |0.18| 158
7 | Corte de pankeke 1.03 | 154|153 | 155 |1.57 | 1.56 | 1.57 | 1.58 | 1.58 | 1.59 | 1.51 |0.98 | 1.48 | 0.18 | 1.75
TOTAL 4.88 T.E| 5.83

OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.

Fuente: Elaboracion propia
Al culminar el estudio de tiempos del diagnostico actual se tuvo que para el
proceso de corte en la fabricacion de set de cama cuna el operario realiza la operacion
en 40.20 min/set.

3.3.2. Desarrollo del Objetivo 2

Evaluar la productividad de la mano de obra del proceso de corte en la
fabricacion de set de cama cuna de la empresa Valentina lo bonito de ser BB en
el afio 2024.

Después del andlisis de causa efecto se procedié hacer el calculo de la
productividad de la mano de obra para el diagnostico actual.

e Se tomo informacion de las ventas realizadas en el primer semestre del 2024.

e Se calculd las horas trabajadas del operario durante los primeros 6 meses.

e Tener en cuenta que en el proceso de corte solo particip6 un operario.

e Se procedio a hacer el calculo de la Productividad de la mano de obra en base
al historico, ver Ecuacion N°04.

e También se calcul6 la productividad de la mano de obra en base a los resultados

de los tiempos estandar actual, tomando también en consideracion el porcentaje
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de participacion que tiene el proceso de corte en la fabricacion de set de cama

cuna.

Tabla 5. Productividad del primer semestre del 2024

PRODUCCION HORAS PRODUCTIVIDAD DE
DE SET DE / LA MANO
MES CAMA CUNA MES DE OBRA
(SET) HISTORICA

Enero 131 218 60.09%
Febrero 127 209 60.77%
Marzo 141 214 65.89%
Abril 133 218 61.01%
Mayo 142 227 62.56%
Junio 147 205 71.71%
PROMEDIO 215 63.67%

Fuente: Elaboracién propia

Tabla 6. Porcentaje de participacion del proceso de corte

PARTICIPACION DEL PROCESO DE

CORTE EN EL SET

DE CAMA CUNA
(%)
Edredon 38.72%
Sabana con Elastico 50.87%
Sobre Sabana 41.48%
Funda 39.59%
Protectores 50.00%
Almohada 52.61%
PROMEDIO 45.54%

Fuente: Elaboracidn propia

Tabla 7. Productividad de la mano de obra actual basado en el tiempo

Estandar actual

DIAGNOSTICO ACTUAL

Tiempo Estandar en minutos 40.20 | Min/set
Tiempo Estandar en horas 0.67 | Hr/set
Produccion de set de cama cuna (corte * % participacion) 146 | Set/Mes
Productividad de la mano de obra 0.68 | Set/Hr
Productividad de la mano de obra % 67.98%

Fuente: Elaboracion propia
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3.3.3. Desarrollo del Objetivo 3

Analizar la relacion entre la aplicacion de estudios de tiempos y la
productividad de la mano de obra del proceso de corte en la fabricacién de set de
cama cuna de la empresa Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024.
Propuesta de mejora

e Se identifico que el cuello de botella fue en el proceso de corte, el cual
implicaba mayores tiempos a los demdas procesos, ya que era netamente
manual, se tomo la decision de invertir en un activo, que optimice los tiempos
del proceso de produccion en el &rea mencionada.

Figura 30. Maquina De Cortar Tela Recta 8 550w Gemsy

Fuente: Empresa Valentina lo bonito de ser BB

e Continuar la toma de tiempos y controlar los indicadores aplicados para
mantener la productividad alcanzada en el proceso del rea donde se ejecutd la
implementacion.

e Brindar incentivos por productividad incrementando las horas hombres en el
proceso de corte, teniendo 2 horas extras por dia, esto fue calculado al indice
de horas extras por el Ministerio del Trabajo y Promocion de Empleos para
Ilegar a la meta de produccion en el area de corte para la fabricacion de set de

Cama cuna.
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3.3.3.1. Estudio de tiempos con la mejora

Posterior al estudio con las mejoras propuestas en la empresa Valentina lo
bonito de ser BB en el proceso de corte de la fabricacion de set de cama cuna se volvio
a realizar el estudio de tiempos donde se realizé el procedimiento adecuado.

e Se convoco nuevamente al operario mujer calificado con 01 afio trabajando en
la empresa, quien sera sujeto de prueba para el estudio mejorado.

e Se registré 10 tomas y 43 actividades en el proceso de corte de set de cama
cuna.

e Se hall6 el tiempo observado con el promedio de las 10 tomas preliminares
para la aplicacion.

e Se registrd un nuevo tiempo normal usando el tiempo observado por el factor
de valoracion.

e Se calcul6 el nuevo tiempo estandar del proceso de corte en la confeccién de
set de cama cuna.

Figura 31. Tiempo estdndar mejorado en el proceso de corte edredon

DESCRIPCION DE CRONOMETRAIE - EDREDON T.0. vl lsupl 1.6
LAl 1|12 T3 |14 |T5 | 16| T7 | T8 | TO|TI0|PrOM| | ‘
1 | Tender tela marco 0.62 | 0.65|0.64 | 0.68 | 0.67 | 0.68|0.71]|0.70| 0.70 | 0.68 | 0.67 | 1.03 | 0.69 | 0.18 | 0.82
2 | Medir tela marco 0.42 | 0.44|0.45|0.44|0.46|0.44|0.47)|0.45|0.46|0.46| 0.45 | 1.03| 0.46 | 0.18 | 0.55
3 | Trazado de telamarco | 0.38 | 0.38|0.40|0.43 |0.41(0.44|0.43|0.42|0.44|0.45| 0.42 |1.04| 0.44 | 0.18 | 0.51
4 | Corte de tela marco 1.02 110|118 |1.25|1.22|1.28|1.30|151|155(145| 1.29 (098 | 1.26 | 0.18 | 1.49
5 | Tender tela centro 0.53]0.55(0.520.54|058|055|0.56|057|0.54(0.58| 055 |1.03| 0.57 | 0.18 | 0.67
6 | Medir tela centro 0.43|0.45(0.44 (047 |0.50|0.48|0.50|0.51|0.52 {050 0.48 |1.03| 0.49 | 0.18 | 0.58
7 | Trazado de tela centro | 0.35|0.35|0.37|0.36 | 0.38 { 0.41 | 0.39|0.39|0.41|0.42 | 0.38 | 1.04| 0.40 | 0.18 | 0.47
8 | Corte de tela centro 0.92]095|098|1.10|1.15|1.30|1.42|1.38|1.53|1.57| 1.23 | 0.98| 1.21 | 0.18 | 1.42
9 | Tender pankeke 0.27 1 0.27 | 0.29 | 0.28 | 0.30| 0.29|0.35|0.33|0.36|0.34| 0.31 | 1.03| 0.32 | 0.18 | 0.37
10 | Medir pankeke 0.35]/0.33|0.33|0.34|0.36|0.37|0.35/0.39|0.38|0.38| 0.36 | 1.03| 0.37 | 0.18 | 0.44
11 | Corte de pankeke 0.55|0.58|0.61|0.65|0.67|0.72|0.71|0.77|0.84|0.89| 0.70 | 0.98 | 0.69 | 0.18 | 0.81
TOTAL 6.84 T.E| 8.13
OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 32. Tiempo estdndar mejorado en el proceso de corte sobre sabana

O CIONIoE CRONOMETRAJE - SOBRE SABANA o)
ELEMENTOS p F.V| T.N |SuP| T.E
TL |[T2 (T3 |T4|715|T6 | T7 | 18 | T9 |T10 | "FOM

1 | Tender tela 0.55 | 0.55|0.57 | 0.54 | 0.53 | 0.56 | 0.60 | 0.53 | 0.57 | 0.54 | 0.55 | 1.03| 0.57 | 0.18] 0.67
2 | Medir tela 0.43]0.41| 044|046 |040]047]042|043]045|048]| 0.44 |1.03] 0.45 [ 0.18] 0.53
3 | Trazado de tela 0.45 | 0.40 | 0.48 | 0.50 | 0.43 | 0.45 | 0.42 | 0.47 | 0.46 | 0.47 | 0.45 | 1.04| 0.47 | 0.18] 0.56
4 | Corte de tela 0.87 ] 0.89|0.93]0.97 | 096|099 | 1.10|1.30|1.38 | 1.43| 1.08 |0.98]| 1.06 | 0.18] 1.25
TOTAL 2.53 T.E| 3.0

OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 33. Tiempo estandar mejorado en el proceso de corte sabana con elastico

DESCRIPCION DE CRONOMETRAIJE - SABANA C/ ELASTICO T.0.
ELEMENTOS Prom F.V) T.NSUP| T.E
TL | T2 [ T3 | T4 | T5 | T6 | T7 | T8 | T9 | T10
1 | Tender tela 0.58 | 0.56 | 0.57 | 0.58 | 0.61 | 0.63 | 0.64 | 0.62 | 0.64 | 0.65 | 0.61 | 1.03 | 0.63 | 0.18 | 0.74
2 | Medir tela 0.40 | 0.43|0.44|0.42|0.43|0.45|0.47)|0.48|0.47|0.47| 0.45 | 1.03| 0.46 | 0.18 | 0.54
3 | Trazado de tela 0.420.39|0.41|0.43|0.40|0.42|0.44)|0.43|0.41|0.43| 0.42 |1.04| 0.43 | 0.18| 0.51
4 | Corte de tela 0.8810.91|0.95|0.98|0.97|1.25|1.21|1.34|1.38|1.55| 1.14 | 0.98 | 1.12 | 0.18 | 1.32
5 | Medir eldstico 0.170.15|0.16 | 0.18 | 0.20 | 0.17 | 0.17 | 0.15| 0.16 | 0.18 | 0.17 | 1.03 | 0.17 | 0.18 | 0.20
6 | Corte de elastico 0.120.11|0.15|0.13|0.12|0.10| 0.15]0.13 | 0.11| 0.12 | 0.12 | 0.98 | 0.12 | 0.18 | 0.14
TOTAL 291 T.E| 3.46
OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.

Fuente: Elaboracion propia

Figura 34. Tiempo estandar mejorado en el proceso de corte funda

DESCRIPCION DE CRONOMETRAJE - FUNDA 10 | o | on Lsoe | 16
Ahdulziiel T |12 13|18 |15 |T6 | T7 | T8 | TO |TI0|POM| | ‘

1 | Tender tela 0.52 | 0.52 | 0.54 | 0.53 | 0.55 | 0.54 | 0.55 | 0.59 | 0.58 | 0.59 | 0.55 | 1.03 | 0.57 | 0.18 | 0.67
2 | Medir tela 0.40(0.39|/0.41|0.40|043(043(0.42|0.41|044(045| 0.42 (1.03| 0.43 | 0.18| 0.51
3 | Trazado de tela 0.37(0.39|/0.39|0.37|0.38(0.39(0.41|038|040({042| 039 |(1.04| 0.41 | 0.18| 0.48
4 | Corte de tela 0.88(0.89|090|098(097(1.21|133|145(149|157| 1.17 | 098 | 1.14 | 0.18 | 1.35
TOTAL 2.53 T.E | 3.01

OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 35. Tiempo estandar mejorado en el proceso de corte protectores

DESCRIPCION DE CRONOMETRAIJE - PROTECTORES T.0.
ELEMENTOS Prom | ol [ A6l
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 | T10
1 | Tender tela 0.58 (| 0.55|0.63|0.54|059|0.60|0.58|0.62|057({062| 059 |[1.03| 0.61 | 0.18| 0.72
2 | Medir tela 0.47(0.48 | 0.45]|0.50|051(049(0.49|0.46|0.46(0.49| 0.48 |1.03| 0.49 | 0.18| 0.58
3 | Trazado de tela 0.47 ({0.50|0.51/0.49|050(0.51({0.49|0.48|0.45({0.47| 0.49 |1.04| 0.51 | 0.18| 0.60
4 | Corte de tela 095(098|1.03|1.10|1.18|1.15(1.23|1.28|1.35(1.47| 1.17 (098] 1.15 | 0.18| 1.36
5 | Tender pankeke 0.30(0.31/0.29/0.33|0.30(0.29(0.31|/0.31|0.32{0.29| 0.31 |1.03| 0.31 | 0.18| 0.37
6 | Medir pankeke 0.37/0.35]|0.34|0.34(037|0.36|0.40|037(041)|035| 037 |1.03| 0.38 | 0.18 | 0.44
7 | Corte de pankeke 0.47 1 0.49]0.51|0.50(053|052|0.54|0.58|0.66|0.78| 0.56 | 0.98| 0.55 | 0.18 | 0.64
8 | Tender espuma 0.30(/0.3210.34|031(030(0.31/0.29|0.33(0.32|10.30| 031 |1.03| 0.32 | 0.18 | 0.38
9 | Medir espuma 0.42(044)1041|0.44(040(0.42|10.41]0.43(0.42)|0.41| 0.42 |1.03| 0.43 | 0.18| 0.51
10 | Trazado espuma 0.38(0.40|0.3710.40|0.39(0.38(0.38|/0.42|0.40({0.38| 0.39 (1.04| 0.41 | 0.18| 0.48
11 | Corte de espuma 0.630.65|0.660.71|0.73|0.78(0.77|0.79|0.85{098| 0.76 |0.98| 0.74 | 0.18 | 0.87
TOTAL 5.83 T.E | 6.95
OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.
Fuente: Elaboracién propia
Figura 36. Tiempo estandar mejorado en el proceso de corte almohada
DESCRIPCION DE CRONOMETRAIJE - ALMOHADA T.0.
ELEMENTOS Prom ot/ el 2502 Bl
T1 T2 T3 T4 T5 T6 T7 T8 T9 | T10
1 | Tender tela 0.53(0.50|0.58|0.54|052|055(0.57|059|054({051| 0.54 [1.03| 0.56 | 0.18 | 0.66
2 | Medir tela 0.38(0.38/0.40/0.39|0.41(042(0.44|10.43|045(0.45| 0.42 |1.03| 0.43 | 0.18| 0.50
3 | Trazado de tela 0.38(0.39/0.38|0.40|0.44(0.43(0.43|0.44|045(0.46| 0.42 |1.04| 0.44 | 0.18| 0.52
4 | Corte de tela 0.73]10.70|0.7510.73|0.730.78(0.81|0.80|0.89(093| 0.79 [0.98| 0.77 | 0.18 | 0.91
5 | Tender pankeke 0.27 [ 0.26 | 0.25|0.26 | 0.28 (| 0.29(0.29|0.32|0.33(0.31| 0.29 |1.03| 0.29 | 0.18| 0.35
6 | Medir pankeke 0.37(137|139|138|1.38(1.39(1.40|1.44|143(1.44| 130 |(1.03| 1.34 | 0.18| 1.58
7 | Corte de pankeke 0.40(0.41|0.43|0.46|0.48|0.45(0.47|0.49|0.48(0.53| 0.46 (098 | 0.45 | 0.18 | 0.53
TOTAL 4.21 T.E | 5.05
OBSERVACIONES:
. Tiempos en minutos.
. Participacion de 01 operario.

Fuente: Elaboracién propia
Al culminar el estudio de tiempos de la mejora se tuvo que para el proceso de
corte en la fabricacion de set de cama cuna el operario realiza la operacion en 29.61
min/set.

3.3.3.2. Productividad de la mano de obra con la mejora

Se calcul6 nuevamente la productividad de la mano de obra en funcion a los

resultados del tiempo estandar mejorado, tomando también en consideracion el
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porcentaje de participacion que tiene el proceso de corte en la fabricacion de set de
cama cuna.

Tabla 8. Productividad de la mano de obra mejorada basada en el tiempo estandar

propuesto
DIAGNOSTICO MEJORADO
Tiempo Estandar en minutos 29.61 | Min/set
Tiempo Estandar en horas 0.49 Hr/set
Produccion de set de cama cuna (corte * % participacion) 199 | Set/Mes
Productividad de la mano de obra 0.92 | Set/Hr
Productividad de la mano de obra % 92.29%

Fuente: Elaboracion propia

3.4. Tipo de investigacion

El presente estudio es de enfoque cuantitativo porque se utiliz6 la toma de datos
de lo que se va a investigar y fue resuelta de manera numérica con la finalidad de
proyectar de qué manera influye en el objeto estudiado.

Segin Muiioz (2011) “las investigaciones de tesis cuyo planteamiento obedece
a un enfoque objetivo de una realidad externa que se pretende describir, explicar y
predecir en cuanto a la causalidad de sus hechos y fenomenos” (pag. 21).

3.5. Técnicas e instrumentos de recoleccién y analisis de datos

El levantamiento de datos se da durante el primer semestre del 2024, a través

del estudio de tiempos, la herramienta empleada para evaluar al operario en su jornada

de trabajo.
Tabla 9. Técnicas de recoleccion de informaciéon
METODO FUENTE TECNICA
Observacion Primaria Ficha de Observacion.
Cualitativo Primaria Entrevista
Secundaria Analisis de informacion.
Cuantitativo Primaria Hoja de toma de tiempos.

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 10. Técnicas de recoleccion de datos

TECNICA JUSTIFICACION INSTRUMENTOS  APLICACION
Entrevista  Permitira  conocer los -Ficha de Gerente y
problemas el proceso de recopilacion de trabajadores  del
corte en la produccién del informacion. area de corte en la
set de cama cuna. Lapicero produccion de set
de cama cuna.
-Cuaderno
Observaci6  Conoceremos la forma de - Imagenes Trabajadores  del
n directa trabajo diario de los area de corte en la
operarios. produccion de set
de cama cuna.
Andlisis de Mediante esta técnica -Excel Todas las tareas
informacié  conoceremos la o eportes del proceso de
n informacion corte en la
correspondiente al proceso produccion del set
de corte en la produccion de cama cuna.
de set de cama cuna
usando data historica del
mismo.
Hoja de Permite controlar las -Cronémetro Todas las tareas
toma de variaciones de tiempo de _Cuaderno del proceso de
tiempos cada etapa del proceso, asi corte en la
. . -Lapicero o
mismo, determinar un P produccioén del set
estandar para cada de cama cuna.
actividad.

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO IV. RESULTADOS
4.1. Diagnostico de la situacion actual de la empresa Valentina lo bonito de ser BB
4.1.1. Descripcion del proceso de corte

A continuacion, se describe el proceso de corte en la fabricacion de set de cama
cuna y los resultados que se deben mantener basados en la herramienta de estudio de
tiempos aplicados en el presente trabajo:

e Proceso de corte del Edreddn:
Se realizan una serie de actividades como tender tela marco, tender tela centro
y tender de panqueque para medir, trazar y realizar los cortes necesarios.
e Proceso de corte de la Sobre sabana:
Se realizan una serie de actividades como tender, medir, trazar y corte de la
tela.
e Proceso de corte de la Sabana con eldstico:
Se realiza una serie de actividades como tender, medir, trazar y corte de la tela.
También se afiade la actividad para el eléstico para la colocacion en los bordes.
e Proceso de corte de Funda:

Se realizan una serie de actividades como tender, medir, trazar y corte de la

tela.

e Proceso de corte de los Protectores:

Se realizan una serie de actividades como tender tela, tender de panqueque y

tender espuma para medir, trazar y realizar los cortes necesarios.

e Proceso de corte de la Almohada:
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Se realizan una serie de actividades como tender tela y tender de panqueque
para medir, trazar y realizar los cortes necesarios. Se realizé diagrama de flujo
para cada proceso.

Figura 37. Diagrama de flujo del proceso de corte _ edredon
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Fuente: Elaboracién propia
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Figura 38. Diagrama de flujo del proceso de corte _ sobre sabana y funda
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Fuente: Elaboracién propia

Figura 39. Diagrama de flujo del proceso de corte _ sabana con elastico y almohada
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Fuente: Elaboracién propia
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Figura 40. Diagrama de flujo del proceso de corte _ protectores
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Fuente: Elaboracion propia

4.1.2. Andlisis del problema y las causas de la investigacion

Como resultado del analisis obtenido de las ventas del primer semestre del
2024, se determiné que el problema principal es la baja productividad de la mano de
obra con un 80.40% Y sus respectivas causas mas relevantes para dar solucion.

Tabla 11. Andlisis del problema y las causas con mayor criticidad

PROBLEMAS CAUSAS DEL
(Evaluacion 01 Semestre % PROBLEMA %
2024)
La baja productividad de la  80.40% - Desconocimiento de los tiempos de la 25.97%
mano de obra mano de obra

- Inadecuada tecnologia en el uso del proceso  24.68%
de corte

- Inexistencia de incentivos por 23.38%
productividad

- Inexistencia de indicadores en base a los 6.49%

resultados

Fuente: Elaboracion propia
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4.2. Comparar los resultados del antes y despueés
4.2.1. Andlisis del estudio de tiempos

Luego de calcular y comprobar los resultados de ambos estudios, el tiempo
estandar actual y el tiempo estdndar mejorado son de 40.20 min/set y 29.61 min/set
respectivamente. Ver tabla N°12.

Tabla 12. Comparativo del tiempo estandar
TIEMPO ESTANDAR

ACTUAL MEJORADO
Minutos/set Hora/set Minutos/set Hora/set
40.20 0.6700 29.61 0.4935

Fuente: Elaboracidn propia

Figura 41. Comparativo del tiempo estandar
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Fuente: Elaboracion propia
Lo que se evidencid es que hay una reduccién del 26.35%, lo que gener6 una

mejora en la productividad de la mano de obra.
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4.2.2.  Andlisis de la productividad de la mano de obra

Luego de calcular y comprobar los resultados de ambos estudios, la
productividad de la mano de obra actual y la productividad de la mano de obra
mejorado es de 0.6798 set/hr y 0.9229 set/hr respectivamente. Ver tabla N°13.

Tabla 13. Comparativo de la productividad de la mano de obra
PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA

ACTUAL MEJORADO
Unidad Unidad
(set/hr) % (set/hr) %
0.6798 67.98% 0.9229 92.29%

Fuente: Elaboracidn propia
Figura 42. Comparativo de la productividad de la mano de obra

PRODUCTIVIDAD DE LA MANO DE OBRA
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Fuente: Elaboracion propia
Lo que se evidenci6 es que hay un incremento productivo del 35.78%, lo que

generd un aumento en la produccion para la empresa.
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4.3. Evaluar el Costo — Beneficio para la propuesta o implementacion

Buscando justificar la aplicacién de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte, es necesario considerar el
equivalente econémico de la cantidad de unidades producidas al afio para saber si
nuestra propuesta responde a la bldsqueda del incremento de la productividad del
proceso evaluado.

Si nuestras propuestas satisfacen la demanda, teniendo el mismo set en la
calidad adecuada, entonces la comparativa de un modelo inicial y mejorado se puede
trasladar a una evaluacién econémica que busque el beneficio de la empresa.

COMPARACION DE LOS BENEFICIOS EN BASE A LOS COSTOS

Mediante el uso de estudio de tiempos, se demuestra que reduciendo el tiempo
estandar en el proceso de corte logramos incrementar la produccion, llegando a
incrementar significativamente la produccion en 52 und/mes; siempre y cuando se
cambie el tipo de herramienta de trabajo como es actualmente la maquina de corte y
considerando el pago de horas extras como 02 hrs diarias a manera de incentivo para
Ilegar a mayores indices de produccion.

El andlisis de Costo-Beneficio de la empresa para su primer afio seria de la
siguiente manera segun el detalle del cuadro a continuacion.

Tabla 14. Costo anual
COSTOS IMPLEMENTACION

(S)
Maquina cortadora 1,500.00
Sueldo (1500*12) 18,000.00
Horas Extras (333*12) 4,000.00
% de participacion 45.54%
Materiales (100*199*12) * participacion 108,749.52
COSTOS TOTALES 132,249.52

Fuente: Elaboracién propia
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Tabla 15. Beneficio anual

BENEFICIOS (S/) MEDIDAS EXACTAS DE
PRODUCCION
(S/) Unidades producidas al afio 237,432.83

(199 und/mes) * 12 * P.v.
% de participacion 45.54%
Precio de venta s/. 218.00

BENEFICIOS TOTALES 237,432.83
Fuente: Elaboracion propia

Los resultados demuestran un beneficio substancial en aplicacion de la
propuesta durante el primer afio, puesto que la relacion de beneficio-costo es de 1.80
que lo representa financieramente rentable. Ver tabla N°16.

Tabla 16. Costo - Beneficio anual

COSTO -
BENEFICIO
Costos Totales 132,249.52
Beneficios Totales 237,432.83
RELACION 180

BENEFICIO/COSTO
Fuente: Elaboracion propia

indice de Costo-Beneficio (BCR): 1.80

Un BCR de 1.80 indica que, por cada sol invertido, obtienes un beneficio de
1.80 soles. Esto significa que los beneficios superan con buen margen a los costos,
estableciendo que la inversion de la implementacidn sea econdmicamente viable.

Respondiendo al Objetivo General:

Por lo tanto, en este trabajo se demostré el impacto del analisis de estudio de
tiempos sobre la productividad de la mano de obra en el area de corte de la empresa,
lo cual se refleja en el incremento del beneficio en 1.80 soles y de la productividad de

la mano de obra de 67.98% a 92.29%.
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CAPITULO V. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

CONCLUSIONES

e El estudio de tiempos tuvo impacto en la productividad de la mano de obra del
proceso de corte, pues la herramienta de la ingenieria dio visibilidad del problema de
baja productividad para su mejora en el area de corte identificado como cuello de
botella en la empresa Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024.

e Los tiempos estandar de produccion de la mano de obra del proceso de corte en la
fabricacion de set de cama cuna de la empresa Valentina lo bonito de ser BB en la
etapa inicial y después de la implementacion de la mejora fueron de 40.20 min y
29.61 respectivamente, lo que evidencia que hay una reduccion del 26.35%.

e Se tuvo el incremento de la productividad de la mano de obra de 67.98% hasta
92.29%, gracias a la reduccion de tiempos del proceso de corte del set de cama cuna,
con la aplicacion de estudio de registro tiempos e indicadores, herramienta mas
sofisticada como es la cortadora semi industrial, incentivos por horas extras, dejando
atras el trabajo manual.

e La solucion del problema de baja productividad de la mano de obra se pudo
visibilizar con la aplicacion de estudio de tiempos en el area de corte de la empresa

Valentina lo bonito de ser BB.

LECCIONES APRENDIDAS

e La empresa Valentina lo bonito de ser BB no contaba con base de datos de
informacion, procedimientos, nos vimos en la necesidad de hacer uso de
herramientas de ingenieria que permiti6 el control y seguimiento de los procesos que

se vienen realizando.
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e A pesar de las limitaciones econdomicas de la empresa por ser una microempresa, se
presentaron dificultades para implementar la mejora; sin embargo, al demostrar el
analisis econdmico y técnico pudimos contribuir a la aceptacion de la propuesta.

e Pese a las contingencias de tiempo y distancia de trasladarnos a la empresa, se pudo
realizar y lograr la mejora mediante la herramienta propuesta como es el estudio de

tiempos en la empresa Valentina lo bonito de ser BB.

COMPETENCIAS

e Qracias al pensamiento critico y creativo se logré identificar las causas y proponer
las herramientas de ingenieria correctas para dar solucion al problema.

e Mediante un diseflo de ingenieria del analisis de tiempos se logrd mapear y visibilizar
el problema de forma numérica para un resultado objetivo.

e Se pudo alcanzar los resultados obtenidos gracias a nuestra capacidad de trabajo en
equipo, el poder asignar tareas y compartir conocimientos mediante el debate y

consenso de ideas.

RECOMENDACIONES

e Se recomienda el seguimiento y control del proceso evaluado a fin de conservar el
tiempo estandar mejorado.

e Se recomienda que se mantengan las bonificaciones por horas extras (costo vs
beneficio) con el fin de motivarlos y se logre mejorar o mantener el tiempo estandar
e indices de productividad.

e Tomar en consideracion la distancia y el tiempo con el que se cuenta para la toma de
datos pues implica continuas visitas para contar la con informacion necesaria para un

mejor analisis.
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7| e rew 0.alo30o-51 [0.wloso |05 |ous|oeglp 43 |0l 044)lof S c(% e
Y | wewe Je 7ew 1a2| ol 199490 1181 190 1.90| | 42| tt0|(73| 1-92 07d040. 0| 222
S| 7envern ponaveave 0.3 31 o2e|0-33650[0-29| 03)| 0.32| 0. H 021|221 |13 1031 P 19 0-27
IC | Henwe frnoveove 0330.35 |0-39|0-37|0.33| 0-7¢ | a0 37 |04 [0-35 07 1303013 | 0.4§
‘j OeTe pe awauenE |2 |2.01|2.0)[2.01 [0.33|2-0\1.05| 2.9)| 2.05 | 1.0 7.03 09|1.99/018|2-35.
|9 | fzupee esevrp o-3olp. 37 [0-31 [0:31 {231 |0-29] 0.35] 0.22] 0.30]0-34 0 9L | |07 0y8lv. 38
f Hepir . gspurtl) o.v2|pay| 041! |03 94 g4 jpB | 947 | 04[O HL |03 0430\Q | 0.0
lo| 728282 esPura .33 | . o|o-37 |0 0| 04| 0-38|0.38]| 042|940 038 0-79 |L.o9[01 g g|0-48
i | Coete pe eSpvMA 1.5 .59 |1.57 | 155 | 1-S5 | 1.59] 157)1-S€[L5T|/SP 1.56 |C®1.83)0 10| 1By

TOTAL DE TIEMPO

geo T.E |l0-]

OBSERVACIONES:

1
\
I
\

Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la

productividad de la mano de obra del proceso de corte
UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa
P Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

Anexo 6. Registro de tiempos inicial — almohada

®
FORMATO PARA EL ESTUDIO T
. ESTUDION°
- [DEPARTANENTO Phouurins/ =y
lentir [oc |
PROCESO porTe
HERRAMIENTAS | Hogh . (adicenn - ROV S METR0 TorALT | L{
IPRODUCTO AIrOHADD frewpo | vy operanios [X] o1
‘ CRONOMETRAJE T.0.
DESCRIPCION DE ELEMENTOS or o2 T3 7oe [ 105 | 06 | 707 | 708 708 T10]prom FVITN|SUP|T.Em
(| Tevoee 720 053]0-50] 059 051 o2 [o.55|0.57 |01 |057|00[0 5 |(Blos 0406
2| Heoe Tewn 0.349 39 040 0 |04 0.4 04y |0 ¥3{0 YT hys| D2 1.03 043 0,1‘3\050
7| Teane Tewd 0.390 039|039 0.40 | v 44 |0-43 |0-43 joy | 045{0.44 0402 1. My ul 0(8* 052
Y] wete De TeTh 140809 (0.2 oz [0 |0.27|0-2| 0z 4 | 09404 0_(3\0%)
§T Jemven awwaveac 0.1 0|0 25[0-26 |0 B 0.29|0.29) 03210 39| 93]0-17| 18 02018[0 33
| Mepme PONQUETLE 29| 13|17 138 138 raq|ivo | Ly | 143 |199|!-30 (03|1.37 0\8\ |53
o | coihe 33| 15153 2ossfl 9153 [ ss e ) sgl 53151 \0»‘!‘3'-‘{‘3 O*S{ll-?f
\ \
\ l
Nl
Nl
\
| |
| |
t T
| ?
| |
—
i TOTAL DE TEMPO v89 TEls e
(OBSERVACIONES:
|

Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte
1 UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa

UNIVERSIDAD

PRIVADA Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

DEL NORTE

Anexo 7. Registro de tiempos mejorado — edredon

)

FECHA | (ofor/2
FORMATO PARA EL ESTUDIO =
DEPARTAMENTO 2oy ETRON L2
lentin i HOJA N 01 |
PROCESO LorTE
HERRAMIENTAS BPIcc@o — HOTA . CRomG A=rRO oaT |
PRODUCTO EPREOON w0 | Henoros operarios [X]| O/
DESCRIPCION DE ELEMENTOS ol U F.V|TN|SUP|T.Em
T01| T02 | T03 | T04 | TO5 | T06 | T07 | TO8 | T09 | T10{Prom
|| Tenpe meo toeo 060.65| 0 64jp €30 63 [0.63| 0.910.70|0. k| 06 |10 064019 0 &l
i Mepie Teza Moeoo 02| puyoys |0.44]0.46 |0 w4| 0.97| 0.95| 0.%6| At 0.45 | 13|04 0.t ©-5F
131 Thaznoo pe Tees rmmeo |03 038|049 0y3lo-4r |o-w|e 13| 0.42|0-44|p.55| O-92| 1 040%[0.18] ©-5)
Y| watre pe 1o Moo |Lon| 10|18 125 1.22] 128|130 | L1/ 55 19| )25 | 0¥ 26018 |1 44
S| Tewoce tew cenrmo (03055 |052|0.97]0.590.55 052 .57 |59l 05| 055 |1mb stlo-e 0. 62
b | Heom Tewn (ewrno 093|045 |09 |04 | 0-50|p ¢8| 050 | 0-5) |0 S2 1050 | 0.98 | L03] 641018 | 0. 58
7 | teaznoo TEwa Cenvro |03 035 0.]036 |038[0 M1 |031]034 jo.w |ave| 038 [ orlgvdp. sl 6.2
8| tore o0 e v [00]095]099 1.0 |15 [ 130|141 jeag |1.52 |157] 1.22 |o7g 121018 .42
4 Tenpen PANGUE QUE 07022019 0.8|0.30 | 01| 0.35| 0.35]036 [0.35] 0.3) | 1930:320.18] £.39
1o

Hepn  ponvaveave 035[033]03 [038[03¢ 0.37 [035 |0.21p.28 0-3|036 |L03j03|048|0- g
T WLATE  AANGURYC 0-5§ [0:5310.¢1| 065 | 067092 | 0.7/ | 037 | ©G| og| 070 |0Mo.e| 043/ 0.8)

p=

, TOTAL DE TEMPO 6.8 TEl83
(OBSERVACIONES:

Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte
1 UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa

UNIVERSIDAD

PRIVADA Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

DEL NORTE

Anexo 8. Registro de tiempos mejorado — sobresabana

©
FORMATO PARA EL ESTUDIO ) e
TURNO | HATiAN
- - BTUDION | 7
DEPARTAMENTO Pooocton)
A HOAN | 02
PROCESO ConTe
'HERRAMIENTAS HOIh - (APITEM . ¢ o nSHETRO oM |
IPRODUCTO Soaaesngana w0 | Minuo opERaRI0s [X]| 9"
' CRONOMETRAJE 0.
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 12 FV|TN[SUP|T.Em
T01| T02 { TO3 | TO4 | TO5 | T06 | TO7 | TO8 | TO9 | T10{Prom
il TenOer TeEW 055|085 | 0 5% 059/ 053|056 |0-€00-83 | 0.5 psy| 055 |1040 (018 0
| 2 Hep R TELS Q3| 0.4[0.9y |04 | p.M0 (01 |02 [0.43| O-15|0.45] 0444 |[3|04s| D18 053
1.3 Ten2 a0 Tec OM5|0-40(0.4%[0-50 | 0443 | 04S 0.4 jo-49 |0-Y6 07| 045 |(01047019| 0.6
Y ColTE TEWD 0. |0.89(093 |0 91096099 | 110 | [-30 | 133 143 |1.08 0941.04015/4. 2.5
‘f
|
|
{ TOTAL DE TIEMPO S TES ot
|OBSERVACIONES:
|
0 e .

Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte

»

UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa
ngﬁi:m Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.
Anexo 9. Registro de tiempos mejorado — sabana con elastico
FECHA  |lofa(zY
FORMATO PARA EL ESTUDIO =
- » ETUDION® | O
ARTAMENTO \
3 Propucaon) HOJAN® 03
\enti
PROCESO coaTE
HERRAMIENTAS HO70 - (DPi (520 _ (PON0 eMRD TOTAL'T' | "
PRODUCTO SPEAND ¢/ (ST [TEWP0 | midvury opEraRIOs [X]/01
CRONOMETRAJE T.0.
DESCRIPCION DE ELEMENTOS F.V|TN|SUP|T.Em
T01| T02 | T03 | T04 | TOS5 | T06 | T07 | T08 | T09 {T10{Prom
( Tenoen Tern 08|05 0.57 [0.58 |o.c1 |0.63]069|0.62|06r |0es| 0.6 (1630808071
72 Heoin Tem 040|0.43l0.44 |0 ¥Zla vz |9 vs [0v7 |oyg|ow7 K7 |0 us (103|040 OB 0.5
13 Tenzae Teen ©.42)039 | 0|93 |00 |0.wz | 044|043 | 01 low3 |0-92 [LOHgxz|0:8] 0.5
4 (®me Tewa 0.56|0.41 [0S |028|0.27|1:25 |1.21 |1.39 |1.38|1ss| [-19 [6TA0AB 08| 132
Y| Here euSniwo 01| 9.6 .| 0.8| 020|043 | p.7) 02| 15 b |01 [103p13| D19 020
Cl  CcomIE ElSTI bz [0 |06 (o3 fo.n |010 [040| 015|213 [0.12| ©.12}0g90.12|0-(3| O
|
5 TOTAL DE TIEMPO 24 TE[3%6
(OBSERVACIONES:
[ ——
|

L

Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte
1 UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa

UNIVERSIDAD

PRIVADA Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

DEL NORTE

Anexo 10. Registro de tiempos mejorado — funda

) |
FECHA | lo(afy
FORMATO PARA EL ESTUDIO ,
TURNO | aRawn
: DEPARTAMENTO 20 N kil 8 S
- PREpaLS HOAN' | OY
entl
PROCESO Coere
HERRAMIENTAS Hoza_ theicero — Crom 0 rem TOTAL"T" l e
PRODUCTO =T ITIEMPO MUToS OPERARIOS [X]| ©1
CRONOMETRAJE T.0.
DESCRIPCION DE ELEMENTOS FV|T.N[SUP|TEm
T01| T02 | TO3 | TO4 | TOS | T06 | T07 | T08 | T09 | T10|Prom
| Tenper 7200 052|052 0-51]0.53[0.85|0-5 | 0-55 |07 [0-58 [o0-S9[0.55 | 103(0SH0.8|0-63
n Hepn Tenn 04q0.349[0-4 [0-v0|0-43| 9.3 |0-w2| 0.4 | 0.4 | 08| 01 |10 0B[0-S | 0.S)
3 024 7 TECA 0-3210.3 0.3 [0-32 [0.32/0 37|04 |0.3g|0.40|0:040.9 ||.0Yjou([0*S 043
)| conTe Deterd - 08803 0.90(048(0 |12 (133 [1.4S|Lyq 1.4 L1A [0 LU P8 | 138
|
i
{
‘h
|
‘ TOTAL DE TIEMPO 253 TE|3-Of
|OBSERVACIONES:
L e
[

Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la

productividad de la mano de obra del proceso de corte
1 ulnlw!?m'j en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa
PAIADL Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.
Anexo 11. Registro de tiempos mejorado — protectores
A
FECHA lolm
FORMATO PARA EL ESTUDIO e
: BTUDION' | 07 |
. |DEPARTAMENTO PRopuccion) HOAN 05
aentin
PROCESO (o€
HERRAMIENTAS (DPICENOS _ QD - (RON DHETTR2D TOTAL"T" I v
PRODUCTO Poctecron e [TEwp0 | M@ oreraRos [X] O
CRONOMETRAJE T0.

DESCRIPCION DE ELEMENTOS 01702 T8 Troa a5 | 706 | 107 [ 708 | 708 [ 720 Prom FV[T.N|SUP|T.Em
1| Tevem 7een 0%(055 0.63 0.5 |0-54 [0.eo| g 58|06 057 |08] 057 B [0 118|077
2| heoe TEIN 042[0.43J0.45 [0 S0 51 [0 [0 | .16 |06 [0v] 04813 g 0.9/ 053

3| 7reme Tem 042[0-50[0. 51| g.4q|0-50| £:51 [am |0.4 0% 047 0 [l [0S |00
4| carr TE@ 05 |08 103 | Lio | L3 |Ls |12 (781135 |149) LA pdgllys 015|136
rS TeEDdeR PNGLEQUE 0.20[0-31 .29 | 030|030 | 0.29| 0-31|0.3) |0.32 0.2710.31 1.33(p3| 0.3/0.37
C| heon pavaeaue 032(0-35| 034 039/ 031| 0% | b0|0:37| 0.9/|035] 037 |-D938) (0] 044
9 wn7e PN GueUE o' [0.49[0-51 [0-s0l0.§2|0-5205Y j0-38 |0-66(078]) 56 |0BL-S (018|064
8 TENDER. ESPVM 0@30.32f0.34 [0.31 |0-30| 031 0.3 0.33|0B2[e30[ 0.3 [1B)p.32|018 |03
4 hepe  weern 092|041 b4y Jo-t0[e+ Jo u | b.43]0.42]04 | 02 [ BP]la | 031
o]  Beaa @prs 0.3g 0-40[0-33 |0-40[0.39 | 033[0.33 |0 42| 0.«4o|0380- 3 |1O1PMI|0w8 |0 18
1| were 3pvmn 0630-65]0.66 0| [0-93|03}0 72 0330 8|08 036 VP CIB\O.87

\

[

r

1 TOTAL DE TIEMPO 58 TEj6D

i{OESERVAClONES:

!

|

Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la

productividad de la mano de obra del proceso de corte
UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa
i Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

PRIVADA
DEL NORTE

Anexo 12. Registro de tiempos mejorado — almohada

I— .

FECHA | bfor[2
FORMATO PARA ELESTUDIO e A

o - BN | 2

DEPARTAMENTO Propvadon)

- HOJA N° oc

\entin 2
PROCESO Conxe

HERRAMIENTAS LBPICERD _ HoJgA - RN DI TOTAL'T" i 7

PRODUCTO Nrwamda [nEMPo 1 MNUTO S OPERARIOS [ X|| O [
‘ CRONOMETRAJE T.0.
DESCRIPCION DE ELEMENTOS 0 FV(T.N[SUP|TEm
T01) T02 | T03 | T04 | T05 | T06 | T07 | TO8 | T09 (T10(Prom
| Tenocr TETH 033 [0-50[0-53PS ¥ |0.5 2]0-5K P.57 |0sT |05y asT | -8y |[<B[05[0.8 |00
| 2 Mepe TEM 023 033]0.40 |03 |our vz [0u B4z |04 pas|orn [L0303[01S [0-50
13 T0A2AR Terp 0.38 [031| 033|040 |04 | 043 P43 ot |45 6 | 042 |LA 014[013 10.52
4| Lo T 0730200251073 033 078 o1 0 ber hiaz [094 0o 1001
S Tenden Panaveane | 077]0.26) 0.050.% |222]0.29 [0.27 | 032 |03 fon | 0.29 |L3ip4]0.18 03
[C Heoe Qe e n37 [3} [35 139 13¢| (39 ’.‘(d 1My |Lu3 [4g] .30 [.03|134[013} €3
n (ot PaNG Qe Y2 [0.41 |0.43D.Y6 [o4ab.us |agg |0.v9 |0 «s|os3 |0-46 PA%04S(0.3]0-52
TOTAL DE TIEMPO 42| TE 505
OBSERVACIONES:
\
Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte
en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa

EE:"E"&T'" Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.
Anexo 13. Registro de entrevista — encuesta 1
formulario de entrevista - encuesta N4
Nomt ol e evistad
’ Fecha
Puest de trabajo
Hora inicio 4
Nombre del entrevistador r

CCUd s ol area donde

Bempo para la confeccién?

C

ise han

Yarar o " y
PaTa mejorar un proceso

valoracion

CCUdl senan las causas de 1a baia

produccion?

Rotacion constante del personal

Inadecuada tecnologia en el uso

Inexistencia de indicadore

Inexistencia de incentivos

Poca revision de producto terminado

Poco mantenimiento periddico

Taller desordenado

comentario

se invierte mayor

realizado estudios preliminares

PUNTOD A TRATAR

Mora fin

0 1 2 3
mas o
nada poco regular
menos
v
l‘\
7/
X

Desconocimiento de los tiempos de la m.o

\:/

mucho

resultado

Fuente: Elaboracion propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte
en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa

UNIVERSIDAD . . ~
A Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.
Anexo 14. Registro de entrevista — encuesta 2
formulario de entrevista - encuesta N* (2
N - entry 4 i Fecha )
— et > Mora inkio
N bre del entrevist " Hora fin ~
PUNTOD A TRATAR
Ll #3 ¢l area donde se invierte mayor
Dempo para la confeccion?
¢se han realizado estudios preliminares
PAra mejorar un proceso?
valoracion 0 | 2 3 Rl
LCudl serian las causas de la baja mds o
4t > nada poco regular mucho resultado
produccion menos
Rotacion constante del personal N A
Inadecuada tecnologia en 2l uso \ {
Inexistencia de indicadore X {
Inexistencia de incentivos \ d 2
Desconocimiento de los tiempos de la m.o \ ]
Poca revision de producto terminado )
Poco mantenimiznto pericdico Y, 1
Taller desordenado \
\
comentaro
’ ‘4
v, -
C L gk
- 2 -

Fuente: Elaboracion propia

Melissa Aracely Valdivia Henostroza; Moises Noel Marin Lezama

Pag. 83



“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la

productividad de la mano de obra del proceso de corte
UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa
Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE
Anexo 15. Registro de entrevista — encuesta 3
formulario de e “
Uiano de entrevista - encus sta N*¢

N v del entre sad

Fecha

e300 de traba

Mora is

Nombre del entrevistad N
1 M MHora Ny
PUNTOD A TRATAR
o ¢ ¢ € AE Invierte mayor
» K f¢
rFa
e han realizado estud prelhminares
ejorar [+ 0
valora
0 | 2 3 a
Jal senan las causas de la bala aafe o
2 nada poco T
pr < Ones regular mucho resultado
Rotacicn constants del personal )
’
Inadecuada tecnologia en 2l uso \ J

Inexistencia de indicadors \

Inexistencia de incentivos Y J
Desconocimiento de los tiempos de la m.o \ {
Poca revision de producto terminado X

Poco mantenimiento pericdico Y
Taller desordenado X
4
omentane
=~ T
'4
/&J
Ut

Fuente: Elaboracién propia
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“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte

UPN en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa
UNIVERSIDAD . . ~ »
PAIADL Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.

Anexo 16. Registro de entrevista — encuesta 4

formulario de entrevista - encuesta N* ¢
Hora inigio

» ; Mora fn ‘,

PUNTOD A TRATAR

VST €3 ©l area donde se invierte mayor

Hemo

PO para 1a confeccion?
<

r han reabis »
< Na CANI00 eNtudios preliminares

Para mejorar un proceso?

’,

valoracion 0 1 2 3 a

CUM serian 1as causas de la bala mas o

nada
produccion? poco Sanes regular mucho resultado

Rotacion constants del personal ’
Inadecuada tecnologia en 2l uso
Inexistencia de indicadore
Inexistencia de incentives \ {
Desconocimiento de los tempos de la m.o X
Poca revision de producto terminado [
Poco mantenimiento periddico

Taller desordenado X -

comentaro

Fuente: Elaboracion propia

Melissa Aracely Valdivia Henostroza; Moises Noel Marin Lezama Péag. 85



“Aplicacion de estudio de tiempos para incrementar la
productividad de la mano de obra del proceso de corte
en la fabricacién de set de cama cuna de la empresa

UNIVERSIDAD . . ~ »
PAIADL Valentina lo bonito de ser BB en el afio 2024”.
Anexo 17. Registro de entrevista — encuesta 5
formulario de entrevista - encuesta N*;
t Fect
PUNTOD A TRATAR
. W irwvierte mayor
o 00 ¢ preliminares
0 1 2 3 4
Ul sena 2usas de la baja més o
prod. nada poco menos regular mucho resultado
Rotacidn constants del personal Y -
Inadecuada tecnologia 2n 2l uso \/ .
{
Inexistencia de indicadore \
}
Inexistencia de incentivos \ ’
Desconocimiznto de los tiempos de la m.o \ p
Poca revision de producto terminado X
Poco mantenimiento periddico Y
Taller desordenado X

comentano

Fuente: Elaboracion propia
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