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RESUMEN 

 

La investigación se realizó en la empresa Brooklyn S.R.L., dentro del área de confecciones; 

cuyo problema era que la empresa al no poder cumplir con sus pedidos, tercerizaba su 

proceso de confección ocasionando que no genere mayor ganancia, se procedió a analizar el 

área, el cual presentaba una mala distribución de máquinas, tiempos excesivos en traslados 

de un sitio a otro, inadecuada condición de trabajo y resistencia al cambio por parte de los 

operarios. Se tuvo como propósito el incremento de la productividad de la mano de obra a 

través de la aplicación de celdas de manufactura en el proceso de confecciones de la línea A 

de jeans.  

Con la aplicación de las Celdas de Manufactura, se consiguió la disminución del tiempo 

improductivo de traslado que había de una máquina a otra en los modelos Filiph – Marlon 

de 4.13´ a 3.8´ y en los modelos Kathia – Karen de 7´a 6.2´. De esta manera se logró el 

aumento de la productividad horas-hombre en el modelo Filiph – Marlon que tuvo una 

variación del 16% y en Kathia – Karen del 34 %, mientras que la productividad de la mano 

de obra tuvo un incremento en Filiph – Marlon a un 49% y en Kathia – Karen a un 102%. 

Al finalizar la presente investigación, se concluyó que la implementación de Celdas de 

Manufactura, resultó satisfactorio para la empresa, logrando incrementar la productividad de 

la mano de obra, y generando un mayor ingreso para la compañía, puesto que ya no se 

tercerizaría la confección de dichos modelos de jeans. 

Palabras clave: Proceso de confección, productividad, celdas de manufactura, mano de 

obra. 
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CAPÍTULO I. INTRODUCCIÓN 

1.1. Realidad problemática 

    En una publicación Hongbo Du (2015) nos recuerda como la industria textil, fue 

una de las primeras actividades socioeconómicas del hombre y que tomó un gran papel 

en la Revolución Industrial, trayendo como consecuencia el desarrollo de las 

importaciones de materia prima en países como la República China. Esta industria está 

sumamente vinculada con el de confecciones, ya que en su gran mayoría la producción 

se encuentra destinada a la industria de confección. 

    Según Bustamante (2016) en un artículo comenta que la industria textil y de 

confecciones, es uno de los sectores con mayor aporte a la economía, la gran mayoría 

de empresarios de países de primer mundo, han desarrollado grandes inversiones en 

exportaciones de prendas a precios competitivos, pero pese a ello la competitividad 

fue disminuyendo en cuanto los países alcanzaron cierto grado de desarrollo. Japón, 

Corea Taiwán, Malasia, India, Zimbawe, Bangladesh, Siria y otros países alcanzaron 

alto grado de competividad, pero en cuanto se desarrollaron, los precios competitivos 

fueron bajando. Actualmente en China la mano de obra ha incrementado en un 30% a 

40% como generador de empleo del vestir en el mundo. 

    Según Hongbo Du (2015) en un artículo nos comenta que en el 2013 la industria 

textil y de confecciones se enfrenta a una reestructuración completa, con la finalidad 

de mostrarse más competitivo y adaptarse a los cambios del mercado, como resultado 

a dicha reestructuración la industria textil y de confecciones llegó a representar casi un 

25 % del mercado mundial y posicionó a China como primer importador mundial de 

maquinaria textil en el mundo. 

     



 
APLICACIÓN DE CELDAS DE MANUFACTURA EN EL 
PROCESO DE CONFECCIONES DE LA LÍNEA A DE 
JEANS, PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE 
LA MANO DE OBRA EN LA EMPRESA BROOKLYN S.R.L. 

Farro Centeno, L. & Sandoval Chinchay, L. Pág. 11 

 

     En un artículo, la empresa consultora McKinsey (2018) afirmó que en la industria 

textil en el mundo se recupera a diferencia del año anterior 2017. Ello se sustenta bajo 

ciertos parámetros en la industria. En primer lugar, los ratios macroeconómicos que 

influye en el PBI global, aumentarán un 0.3 % respecto al 2017 cerrado con 3.1%, En 

segundo lugar, las inversiones y las marcas de moda del sector promoverán mejoras 

durante el año próximo. Esto basado por el recorte de gastos y reestructuración de las 

empresas para beneficiarse. Es decir, el sector textil mundial tiene como proyección 

estabilizarse y reiniciarse. Afirma que las próximas empresas que se planificaran el 

próximo año proveerán de un aumento de demanda en sus mercados, asimismo de 

poder adaptarse y tener mayor competitividad se cerrará un 2019 muy exitoso. 

      Según el ITC (2017) a través de su herramienta Trade Map nos indica que a nivel 

internacional el CPTPP (en español Tratado Integral y Progresista de Asociación 

Transpacífico) tiene una participación de 11.9% del comercio total del sector textil, 

siendo los países asiáticos como Japón y Vietnam que comprenden el mayor porcentaje 

en las exportaciones e importaciones respectivamente, Perú forma parte de este tratado 

pero su aportación es en menor porcentaje. 

              Figura 1 

             Participación del CPTPP en el Sector Textil 

 

 

 

 

 

     Fuente: ITC (2017) a través de su herramienta TradeMap 
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    Según Farías (2016) nos comenta las tendencias del sector textil y confecciones, que 

dará lugar a diversos cambios, uno de ellos a reformar la iniciativa de una mayor 

productividad y mayores remuneraciones a los trabajadores y activando así nuevos 

mercados financieros. Se prevé para el 2025 un aumento crecimiento demanda 

mundial de prendas de vestir esto reflejado en el precio y en el volumen. Ello requiere 

a que los precios minoristas mundiales crecerán 3% anual, y un equilibrio de 

crecimiento del mercado de consumo adicional.  

    Frente a ello, las tendencias globales nos alarman y nos imponen trabajar con mayor 

productividad, sin embargo en una entrevista, García (2018) comenta que muchos de 

los empresarios en Latinoamérica al iniciar un negocio, le dedican muy poco o casi 

nada a planificar la gestión de su negocio, ello originará problemas de control, gestión 

y poca productividad que pueden llevar a la empresa en traste. 

     Según Velázquez (2016) indica que, en la actualidad, “la productividad en las 

organizaciones se ha convertido en el principal problema que afecta directamente en 

la rentabilidad empresarial, rendimiento de los empleados y muy pocos se han detenido 

a analizarlo y en circunstancias peores solo han empeorado”.  

    En Latinoamérica, Larios (2017) en su artículo nos dice que la desventaja 

competitiva de muchos países es por la forma de su gestión informal y muchas veces 

empírica, ello por la falta aplicación de herramientas empresariales ocasionado poca 

eficacia, rentabilidad y desarrollo sostenible.  

     En un artículo, Servín (2017) menciona que, en América Latina, las pequeñas y 

medianas empresas no cuentan con un sistema de gestión bien definido, muchas de 

ellas en la incertidumbre diariamente, realizando trabajos correctivos, donde la 

mayoría de planes y objetivos no se encuentran muy establecidos, siendo ejecutados 
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de manera empírica, invirtiendo sin planificación, creando departamentos con más 

necesidades y sin un control adecuado de su gestión. 

     En un artículo, la Superintendencia de Sociedades (2018) nos informa que el sector 

textil y confecciones del país colombiano ha afrontado diversos eventos complejos en 

los últimos años, debido a que los ingresos de las compañías en 2018 disminuyeron 

9,55% respecto al 2017; en el año 2018 tuvieron $10,13 billones, mientras que en el 

2017 cerraron con $11,2 billones en ventas. Este factor también se vio reflejado en las 

compañías de manera individual, pues de las 31 empresas textiles, incluidas entre las 

1.000 compañías más grandes del país, 12 tuvieron menos ingresos respecto al 2017, 

dicha cifra equivale a más de un tercio del sector. 

                 Figura 2 

                 Sector Textil de Colombia en 2018 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                    

 

 

                      Fuente: Supersociedades (2018) 
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     De acuerdo a una publicación del Ministerio de Producción (2015), la importancia 

en el sector textil y de confecciones en el Perú, resaltando que dicho sector abarca el 

1.3% del PBI nacional y el 8.9% de la producción manufacturera en el 2014, según los 

datos proporcionados por INEI en el 2009 y 2014 el aporte del Sector textil y de 

confección, fue bajando a comparación con otros sectores manufactureros tras la 

desaceleración registrada en los mercados extranjeros. 

          

                 Figura 3 

                 PBI Sector Textil 2008 - 2014 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                 Fuente: Ministerio de Producción (2015) 

 

 

    Según el Ministerio de Producción (2015) nos muestra como aporta el sector textil 

vs confecciones al PBI desde el 2008 hasta el 2014, resaltando que el sector 

confecciones supera al de textil, y como se ha ido descendiendo en los años 2013 y 

2014. 
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                 Figura 4 

                 Segmentación de empresas  

 

 

 

 

 

 

                 Fuente: SUNAT (2014) 

 

     Según SUNAT (2014) nos muestra en porcentajes la cantidad de empresas formales 

e informales en el Perú, como se puede resaltar las Micro Empresas Informales 

alcanzan un 73.3% del total de empresas en el año 2014, seguidamente de un 24,6 % 

las micro empresas formales.  

     Según Sánchez (2016) nos explica que aumentar la productividad debe ser una 

estrategia fundamental para cualquier empresa, ya que permite conseguir ingresos, 

crecimiento y posicionamiento. Para ello, es imprescindible medir y monitorizar de 

forma continua la actividad mediante los indicadores de productividad  

     Según Céspedes y Ramírez (2016) sustentan que la productividad en el Perú ha 

estado casi estancada: mientras la economía crecía a 6% anual, la productividad lo 

hacía a una tasa menor al 1,5% anual, y esto es debido a muchos factores como la 

educación, la cual es fundamental puesto que brinda mayor preparación y desarrollo 

de habilidades demandadas en el mercado laboral.  

     Un informe del Banco Interamericano de Desarrollo (BID) (2018), reseñado en la 

prensa en días pasados, indica que la productividad en el Perú cayó en los últimos 45 

años (de 1970 al 2015, para ser exactos). La productividad es, por decirlo de alguna 

manera, la eficiencia con la que trabajamos; indica que las principales carencias que 
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amplían la brecha de productividad entre países emergentes como el Perú con las 

economías más avanzadas, es debido a la existencia de déficits en áreas como 

infraestructura, educación, inversión en investigación y desarrollo, señala el estudio. 

                    Figura 5  

                   Comparación de la productividad entre Perú y otros países   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            Fuente: BID (2018)       

 

     La presente investigación está basada en Brooklyn S.R.L., una empresa peruana 

dedicada a la producción y comercialización de jeans para hombres y mujeres, la cual 

inició sus actividades en el año 1992; y desde su fundación contribuyó en el 

mejoramiento de sus productos y equipos relacionados al rubro textil. Con el 
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transcurso de los años, ha incorporado nuevas líneas de productos y replicado diseños 

americanos, con el objetivo de proveer a sus clientes de una gran variedad que 

satisfagan sus necesidades y gustos personales.  

     En la actualidad, la empresa cuenta con más de 60 trabajadores entre personal 

operativo y administrativo, que garantizan un producto de alta calidad y excelente 

acabado. Las oficinas de Brooklyn S.R.L. se encuentran ubicadas en Av. Los Chasquis 

234 Zárate, Lima, y cuenta con una planta para confección, una planta para corte y otra 

para acabados.  

     Así mismo, realiza servicios externos, el mercado que abarca el sector B y C, cuenta 

con una gran cartera de clientes en el departamento de Lima, Ica, Cajamarca y Cuzco. 

                   

                  Figura 6   

                 Diagrama de Flujo de Operaciones Brooklyn  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                  Fuente: Brooklyn S.R.L. 
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Como se puede observar, las áreas que conforman el departamento de producción son: 

el área de corte, confección y lavandería; siendo el área de confección la zona escogida 

para el desarrollo de la presente investigación. 

    Brooklyn no es ajena a la realidad problemática y las tendencias mundiales de 

aumento de demanda, dicha empresa se enfrenta a problemas en el área de confección 

de jeans. En muchos meses en el 2018 ha optado por enviar un mayor porcentaje a 

tercerizar para poder cumplir con sus pedidos, por lo cual aumenta el costo de 

confección y en consecuencia, disminuyendo el margen de ganancias. 

 

        Tabla 1 

        Costos de confección Brooklyn vs Costos de confección Terceros 2018 

Producción  Costo Brooklyn Producción 
Costo 

Terceros 

Mes Cantidad 
Und 

Prom. 
Costo total (S/.) Cantidad Und Prom. 

Costo total 

(S/.) 

Enero  11,784 5 58,920 14,456 7 101,192 

Febrero  19,448 5 97,240 23,142 7 161,994 

Marzo 17,171 5 85,855 25,409 7 177,863 

Abril  19,298 5 96,490 25,578 7 179,046 

Mayo  25,965 4 103,860 20,555 6 123,330 

Junio  22,069 4 88,276 22,491 6 134,946 

Julio 19,422 5 97,110 26,208 7 183,456 

Agosto 23,288 4 93,152 22,962 6 137,772 

Septiembre 21,819 4 87,276 25,481 6 152,886 

Octubre 21,492 5 107,460 25,925 7 181,475 

Noviembre 28,317 5 141,585 20,282 7 141,974 

Diciembre 20,924 5 104,620 28,376 7 198,632 

  
       Fuente: Brooklyn S.R.L. 

       Elaboración: Propia 
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              Figura 7   

                Porcentaje de Confección en Planta vs Servicio 2018 Brooklyn S.R.L.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 

 

Esta investigación está enfocada en el área de confecciones, donde se encuentran 24 

trabajadores dedicados al armado del pantalón. Actualmente Brooklyn cuenta con una 

producción anual de 162,900 pantalones y con 50 modelos, entre los más rotativos 

definidos por un Pareto semestral determinamos los siguientes modelos, los cuales 

pertenecen al 80% de la producción total en el 2018.   

 

          Tabla 2 

          Pareto de Producción Modelos Línea A Brooklyn 2018 

MODELO JUL AGO  SEPT OCT NOV DIC PROM % ACUMULADO PARETO 

FILIPH 5,604 5,615 5,564 5,520 5,604 5,625 5,589 22 0.22 A 

MARLON  5,048 5,260 5,380 5,084 5,200 5,284 5,209 20 0.42 A 

KATHIA 4,890 4,920 4,805 4,859 4,870 4,850 4,866 19 0.62 A 

KAREN 4,752 4,500 4,580 4,589 4,580 4,500 4,584 18 0.80 A 
 

        Fuente: Brooklyn S.R.L. 

        Elaboración propia 
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Existen distintos factores que afectan en los índices de productividad y competitividad 

en el mercado, y esto se ve reflejado en la compañía, por lo cual, para determinar 

dichos factores se procedió a realizar la observación y realización de una encuesta a 

los 24 trabajadores del área de confecciones. El resultado obtenido fue que la baja 

productividad se debe a que los métodos de trabajo no son los adecuados, tiempos, 

distribución se encuentran desestandarizados, esto hace que no se establezca un orden 

al momento de realizar una actividad, las personas que intervienen en los procesos no 

están involucradas del todo y eso hace que solo reaccionen ante situaciones críticas 

cuando se podrían solucionar aun estando en marcha, esto entre otras cosas.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

     Figura 8 

    Diagrama de Ishikawa de Baja Productividad Brooklyn S.R.L.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración propia



 

 Tabla 3  

           Pareto de Problemas de Baja Productividad Brooklyn S.R.L.  

 

 

 

 

 

 

               

              Fuente: Brooklyn S.R.L. 

              Elaboración propia 

 

  

 

            Figura 9 

           Diagrama de Pareto Brooklyn S.R.L.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

             Fuente: Brooklyn S.R.L. 

             Elaboración propia 



Se realizó un Ishikawa para mostrar que problemas afectan directamente al área de 

confecciones. Los principales problemas observados por frecuencia por Pareto nos 

indican que debemos de enfocarnos en el método de trabajo y la mano de obra. 

 Por lo tanto, los problemas que tiene el área de confecciones tanto operativas como 

administrativas, se deben a la mala disposición y distribución de trabajo y de máquinas, 

falta de diagrama de procesos, tiempos no establecidos, desorden en los materiales y falta 

de formatos. 

 

I.1.1. Justificación 

El presente proyecto otorga una importante información de los métodos de trabajo 

dentro del proceso de las líneas con mayor producción en el área de confecciones 

de la empresa Brooklyn, y el beneficio de la implementación de nuevos métodos 

de trabajo, como la herramienta de celdas de manufactura. Para ello, se realizó un 

estudio donde se pudo evidenciar los problemas del proceso, productividad de 

dichas líneas de producción, y aplicar las mejoras para aumentar la productividad. 

Este problema es muy común en las empresas del sector, por lo cual, el presente 

proyecto servirá además como base para otros casos de mejora en empresas del 

mismo rubro. 

Actualmente la empresa confecciona en la planta en promedio más de un 50% de 

jeans, y lo restante lo terceriza, el cual en planta tiene un costo promedio de S/. 

5.00 y en servicio un promedio de S/. 8.00 por unidad; es decir costándole casi el 

doble de lo que le costaría producir en su propia planta de confecciones, por ello, 

se aumentará la productividad en las líneas A con mayor producción el último 

semestre; en base a lo mencionado anteriormente, se va a realizar la 

implementación. Asimismo, servirá para solucionar problemas de gestión de 
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operaciones en el área de confecciones que presenta la empresa Brooklyn S.R.L, 

que actualmente presenta un déficit de un sistema que solucione aquellos 

problemas, con el objetivo de incrementar la productividad, alcanzando la 

efectividad de la aplicación de técnicas y métodos de ingeniería, las herramientas 

de trabajo y celdas de trabajo. Además, de brindar a la compañía las herramientas 

de documentación (diagrama de flujo, procesos, estandarización de tiempos, etc.)  

que no posee actualmente; de esta manera, con un estudio en las distintas áreas que 

intervienen en la línea de confecciones, se busca conseguir un adecuado método de 

trabajo en el proceso en general, impactando en la productividad que esté 

relacionada con el proceso productivo de la empresa Brooklyn.  

En cuanto a lo práctico, se busca que, mediante la aplicación de celdas de 

manufactura en el proceso de confecciones, la empresa corrija sus problemas, y se 

logre el incremento de la productividad; que será beneficioso para la organización, 

ya que se brindará un servicio de calidad satisfaciendo al cliente, todo esto basado 

en estudio previos, aplicación de herramientas y metodologías que al ser aplicadas 

se optimizarán tiempos y costos del proceso. 

Además, respecto a lo valorativo, dicho trabajo de investigación servirá como 

herramienta para nuevos estudios futuros en pequeñas y medianas empresas con 

procesos similares o más cortos. 

Y finalmente, para lo académico, será una guía para estudiantes que vayan a 

realizar trabajos de investigación similares indicándoles lo fundamental que es 

aplicar metodologías de trabajo que generen mejoras en el proceso y así 

incrementar la productividad de los trabajadores. 
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I.1.2. Antecedentes 

Antecedentes Internacionales  

 

Uribe (2017) en su investigación titulada “Propuestas de mejora para los procesos 

productivos de la línea de filete en la empresa Marine Harvest de la ciudad de 

puerto Montt, Chile” nos presenta a la compañía Marine Harvest, que se ubica a la 

vanguardia en lo que se refiere a mejora continua, es por aquello que ha demostrado 

interés en mejorar sus procesos internos con el objetivo de conseguir una mayor 

productividad y eficiencia. Este interés se ve reflejado en todo el equipo de trabajo 

que participó en el desarrollo de esta propuesta de mejora. Las propuestas de este 

proyecto pretenden abordar problemáticas relacionadas a las etapas de eviscerado 

y corte de cabeza, las cuales son las de mayor transcendencia según el análisis 

elaborado en este estudio, y también debido a que son las etapas de inicio del 

proceso productivo. Un trabajo deficiente en estas dos etapas, tiene mayor 

repercusión en la pérdida del producto final. El impacto económico nominal que 

podría llegar a tener el cambio, bordearía los $ 11.482.730 por cada mes, sin 

embargo, en base a los rendimientos y a la curva de aprendizaje establecida de los 

trabajadores asciende a $ 6.889.638 aproximadamente de manera mensual. 

Currillo (2015) en su investigación titulada “Propuesta de mejoramiento de la 

productividad de la fábrica artesanal de hornos industriales FACOPA”, presenta a 

FACOPA como una empresa que definió que es necesario insertar un sistema de 

información entre el empleador y el trabajador pues la comunicación es muy 

importante y no la hay. La mala utilización de sus recursos impone a dicha empresa 

la mejora de su productividad, tras la aplicación del Kaizen se consigue determinar 

que esta herramienta logra mejorar la productividad, ya que el índice que lo 

representa aumentó en un 27%, lo que demuestra que no solo se consigue cumplir 
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a tiempo con la atención de los Handloom sino que también se logra reducir el 

tiempo de 37 días a 15 días y esto gracias a que se utilizó de la mejor manera los 

recursos empleados para su realización. 

Medina (2016) en su investigación titulada “Implementación de manufactura 

esbelta en la línea de producción de la empresa SEDEMI S.C.C” expone que se 

basa en la optimización del tiempo de proceso con la utilización de una de las 

herramientas de mejora continua de la filosofía Lean Manufacturing. En un plan 

de este modelo, cabe recalcar la trascendencia que posee el entendimiento por parte 

de los operarios, de los objetivos del plan y la importancia de su participación en 

cada una de los ciclos del mismo, para alcanzar los resultados. El sistema de Lean 

Manufacturing incrementa la productividad, al conseguir el máximo provecho de 

los factores humanos y de máquinas en función del tiempo. Al adaptar esta técnica 

se consiguió estandarizar tiempos de 413 minutos fabricando 6,3 toneladas al día, 

a 525 minutos produciendo 8,93 toneladas en el proceso productivo. Con lo que se 

logra un incremento en un 29,45% a la producción diaria. 

Arturo (2015) en su investigación titulada “Propuesta de mejoras en producción, en 

una empresa manufacturera usando Herramientas de Lean Manufacturing.” explicó 

la filosofía Lean Manufacturing, así como las técnicas fundamentales, a las que se 

dio mayor orientación para la solución de problemas que presentaba una empresa 

de calzado en el país mexicano. El principal limitante de este estudio fue el enfoque 

en la adaptación de técnicas y herramientas Lean Manufacturing, dejando de lado 

el monitoreo correspondiente a la naturaleza de dicha filosofía, que como se sabe, 

es un período donde los resultados son a largo plazo y se sugiere una constante 

revisión de esta filosofía, lo cual contribuye a la mejora en las áreas de producción 

de la empresa. 
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Gelvez (2016) en su investigación titulada “Redistribución del proceso de 

confección por celdas de manufactura para aumentar el volumen de producción de 

la empresa SEXY JEANS LTDA, en la ciudad de Cúcuta-Norte de Santander” 

presentó en su trabajo que la compañía inicialmente se hallaba implementada una 

distribución de planta contraria a la filosofía de utilización de espacio y el costo 

que del metro cuadrado y el tiempo utilizado. Al no existir producción modular se 

generan inventarios en proceso, motivo por el cual genera un sobrecosto de la 

prenda y mayor tiempo de entrega. El tiempo total de un lote ( se tomó como base 

300 und), laborando de forma individual es de 500.250 segundos (lo que equivale 

a 138.95 horas), y el tiempo para el mismo lote con las células fue de 162.650 

segundos (lo que equivale a 45.18 horas), reduciendo el tiempo de proceso en 

aproximadamente un 66.6%. Se concluyó que dicha filosofía de trabajo por células 

fue satisfactoria, visualizándose que al inicio la capacidad productiva era en 

promedio de 1.200 prendas/semana, incrementándose en un 139% 

aproximadamente; en otras palabras, con una valoración de producción semanal de 

2.878 prendas. 

Ortiz (2016) en su investigación sobre “Mejora del proceso productivo en una 

pequeña empresa de calzado en Colombia” busca diseñar un proceso más óptimo 

de la producción en una pequeña empresa de calzado ubicada en la ciudad de San 

José de Cúcuta (Colombia), por medio de la adaptación de la herramienta de Lean 

Manufacturing, junto con la investigación de operaciones, en este caso, la técnica 

de programación lineal para generar un programa óptimo de producción; logrando 

la identificación de la operación más crítica del sistema productivo, las 

oportunidades y escenarios para el provecho de sus recursos. Además, se 

consiguieron las cantidades óptimas de producción maximizando el rendimiento 
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para la colección de calzado del segundo semestre de 2011. Se llegó a implantar 

que el modelo matemático y el proceso de programación a partir de la teoría de 

restricciones que representa la programación óptima de la producción constituyen 

una herramienta con la cual, el empresario puede originar una superioridad frente 

a la competencia y ser más productivo, mientras incrementa sus utilidades o 

rendimiento. Además, puede adaptarse en pequeñas empresas de calzado que 

posean las mismas particularidades del caso estudiado.  

Antecedentes Nacionales  

Chang (2016) en su investigación titulada “Propuesta de mejora del proceso 

productivo para incrementar la productividad en una empresa dedicada a la 

fabricación de sandalias de baño” ofrece una mejora en el proceso de producción 

de sandalias de baño, donde como primer objetivo realizó el diagnóstico de la 

situación actual del proceso de producción de la compañía, luego diseñar el 

proyecto de mejora del proceso y así aumentar la productividad con la herramienta 

Lean Manufacturing, y finalmente efectuar el análisis costo beneficio del plan de 

mejora para estimar la rentabilidad del proyecto. Los planes de mejora propuestos 

nos muestran un incremento de productividad tales como productividad de 

máquina y mano de obra, además de un significativo incremento de la capacidad 

utilizada de planta a 47% de su capacidad total, aumentando el volumen de 

producción para satisfacer la demanda que la compañía está dejando de atender. 

Por último, a través del análisis económico, se concluyó que el proyecto de mejora 

era rentable, con un TIR del 22% empleando una tasa de referencia del 12%.  

Yauri (2015) en su investigación titulada “Análisis y mejora de procesos en una 

empresa manufacturera de calzado” tiene como objetivo fundamental la 

optimización del proceso productivo para aumentar la producción, reduciendo los 
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costos, incrementando la calidad de sus productos y satisfaciendo al cliente. Dicha 

mejora debe ser continúa, ya que busca la mejora de la compañía y la ejecución de 

sus procesos con herramientas Lean Manufacturing. Además de conseguir el orden 

y optimización de los procesos internos para lograr que el trabajo sea eficiente y 

eficaz, eliminando los tiempos muertos y elevar la capacidad productiva. De esta 

manera, la empresa será capaz de elevar su nivel de competitividad y erigirse como 

líder en su sector, siendo apto de mejorar continuamente su rendimiento. Las 

propuestas de mejora presentadas generaron un incremento productivo del 30%, 

logrando un ingreso de S/. 55,680 anuales por pares incrementados y un ahorro de 

S/. 63,360 anuales por el reproceso. Finalmente, se realizó el análisis económico 

del proyecto, mediante la evaluación costo – beneficio, brindando un TIR de 63%, 

indicando la viabilidad de la propuesta de mejora. 

Gudiel (2018) en su investigación titulada “Mejora continua en la gestión del 

proceso de manufactura de una empresa de confecciones del Perú y su efecto en 

los indicadores de fabricación” indica que ha sido elaborada para proporcionar al 

sub-sector prendas de vestir un modelo estructurado de gestión del proceso de 

manufactura por medio de la aplicación metodológica del ciclo PHVA, el cual 

permita a las empresas conseguir mejores resultados operativos y financieros, así 

como mejorar el actual desempeño negativo de las exportaciones del sector textil 

de nuestro país. basadas en los resultados para futuras investigaciones. De manera 

complementaria, se detallan las referencias bibliográficas o fuentes de información 

utilizadas en la investigación, así como los anexos vinculados al tema de estudio 

para su mejor comprensión. 

Flores (2017) en su investigación titulada “Análisis y propuesta de mejora de 

procesos aplicando mejora continua, técnica SMED, y 5s, en una empresa de 
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confecciones” se determinaron los principales factores que incrementan sus costos 

y tiempos productivos. A partir de ellos, se procedió a plantear mejoras por medio 

del uso de algunas herramientas de Lean Manufacturing, las cuales son las 5S, el 

mantenimiento autónomo, SMED y mejora continua, adicionalmente de 

herramientas de gestión que aseguren que los cambios efectuados permanezcan 

constantes en el trabajo de la compañía. Se examinaron las propuestas 

consiguiendo la implementación y el incremento productivo en 140 polos 

mensuales, siendo el doble de lo producido actualmente. Además, se redujo el 

tiempo de paradas de 38.07% a 10% del tiempo productivo total, también se 

disminuyó el tiempo unitario de producción en 15%, es decir, que se producen 

polos en menos tiempo, incrementando la productividad. Con la nueva distribución 

del almacén, se produjo un ahorro de 3500 minutos mensuales, los cuales pueden 

ser empleados para la de producción. El tiempo de calibración de la máquina recta 

disminuyó en 46%, efectuándose ahora en 8 minutos. Además, con las mejoras 

implantadas, se generó un ambiente de trabajo ordenado y organizado, en donde se 

ejecuta una gestión productiva más eficiente. 

Guevara (2017) en su investigación titulada “Mejora de procesos y uso de 

Herramientas Lean en una empresa de manufactura textil” indica que todo 

comienza en la verificación de la compañía, determinando como opera, sea 

funcional o por procesos, de aquí se partió para analizar el proceso productivo 

dentro del área operativa, los procesos en la manufactura de una empresa textil: 

corte, costura y acabado, que además cuenta con tres líneas principales de 

producción: camisas, sacos y pantalones. Se determinó las primordiales 

oportunidades de mejora para cada una de las líneas productivas, ordenándolas con 

nuevos planes que mejoren los procesos para que costos se reduzcan. De igual 
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manera, se logró una proyección de ahorro de aproximadamente S/. 800,000.00, 

siendo la de mayor valor la propuesta de una nueva ubicación llegando a medio 

millón de soles, proyectado en un año. Adicionalmente, se calculó el incremento 

de la productividad en 3%, amparado de los planes de mejora efectuados de la 

principal oportunidad de mejora. 

Rosales (2016) en su investigación titulada “Propuesta de mejora en el proceso de 

confección de prendas de vestir para mascotas” detalla la problemática que afronta 

una compañía peruana dedicada a la elaboración de prendas de vestir para 

mascotas. Se determinan las causas del problema, y se formula una plan que 

solucione dicho contratiempo, fundamentalmente, en la aplicación de la mejora 

continua y las 5S. La finalidad de este proyecto es mejorar las condiciones laborales 

y reducir la merma generada. Por ende, con la adaptación de esta plan de mejora, 

la compañía conseguirá beneficios cuantitativos y cualitativos, debido a que se 

obtendrán beneficios económicos, las condiciones de trabajo serán mejores y se 

podrán cumplir los requerimientos de los clientes. El costo de producción por 

prenda es S/. 13.80, mientras que el margen de ganancia es de S/.9.20; con esta 

información se calculó que el total de pérdidas económicas por productos 

defectuosos que afronta la empresa es de S/ 91 978.20. Esta cifra representa el 

11.9% del total de ventas que tuvo la empresa durante el periodo que se analizó. 

Cabrera (2017) en su investigación titulada “Propuesta de un plan de mejoras, 

basado en gestión por procesos, para incrementar la productividad en la empresa 

distribuciones A & B” indicó que el principal objetivo es la mejora del proceso 

productivo, las estrategias de ventas de la empresa y un posible incremento de la 

satisfacción de los clientes y colaboradores. La productividad aumentaría en un 

22.18%, se disminuiría el desperdicio de agua en el lavado de bidones, se eliminaría 
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un puesto laboral que no generaría valor y la compañía tendría un ciclo de mejora 

continua al año para una evaluación constante del desempeño productivo. La 

inversión para el avance del proyecto se recuperará en el transcurso del primer año, 

el resultado que se obtuvo del análisis beneficio – costo fue de 1.39, siendo rentable 

el proyecto, donde la inversión se recupera y se obtienen ganancias.  

 

I.1.3. Bases Teóricas 

• Productividad 

Según García (2005), la productividad es definida como “el grado de rendimiento 

con que se emplean los recursos disponibles para alcanzar objetivos 

predeterminados. El principal motivo para estudiarla en la empresa es encontrar las 

causas que la deterioran, y una vez conocidas, implantar las bases para 

incrementarla”.  

Así mismo, la productividad se determina de la siguiente manera: 

 

 

 

 

● Eficacia:  

Según Fernández-Ríos y Sánchez (1997) es “la capacidad de una organización para 

lograr el cumplimiento de los objetivos, metas, estándares, etc”. Se determina de la 

siguiente manera: 
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● Capacidad 

Según Tawfik y Chauvel (1992) indican que es “el número de unidades por 

producir en un lapso de tiempo determinado”. Siendo divididas en: 

1. Capacidad diseñada: Capacidad máxima que tiene una maquinaria.  

2. Capacidad real: Capacidad que espera alcanzar una empresa.  

3. Capacidad ociosa: Viene a ser la diferencia entre la capacidad diseñada y real. 

• Utilización 

Según Betancurt (2016) indica que es “el cociente entre la producción real 

(capacidad real) y la capacidad de diseño. Con esto sabemos qué tanto estamos 

aprovechando la capacidad de diseño de la compañía. Cuando es calculada, ambas 

medidas deben contemplar el mismo tiempo y unidades”. 

 

 

• Balance de línea 

Según Suñé, Arcusa y Gil (2004) sustentan que el balance de línea es un proceso 

en el cual, con el tiempo, se van repartiendo en orden los elementos de trabajo 

dentro de un proceso, alcanzando el Takt – Time. El balance de línea ayuda a la 

optimización del uso del trabajador. Al balancear la carga de trabajo, se evitará que 

alguno de los operarios trabaje más y que otros no realicen nada.  

• Celdas de Manufactura 

Según Kenichi (1993) indica que una celda de manufactura es “una unidad del 

trabajo más grande que un sitio de trabajo individual pero más pequeña que el 
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departamento. Típicamente, tiene 3 a 12 personas y 5 a 15 sitios de trabajo en un 

arreglo compacto que el departamento generalmente”. 

De acuerdo a Mayatra, Chauhan y Trivedi (2016) explican que la manufactura 

celular busca la disminución del tiempo de transporte, del nivel de inventario entre 

procesos y conseguir un adecuado balance. Sigue la idea de flujo continuo, bajo el 

movimiento de pieza a pieza, con esta distribución la empresa adquiere mayor 

flexibilidad para atender la demanda. 

Según Baquero (2015) sostiene que una distribución celular presenta como 

característica fundamental la colocación de estaciones de trabajo de manera 

secuencial, reduciendo tiempos de transporte y movimientos inútiles. La utilización 

de esta herramienta traza el inicio de la implementación de la filosofía Lean 

Manufacturing en la compañía, dentro de la configuración de planta mejorando la 

productividad de la distribución del departamento. Con frecuencia, se busca 

reemplazar máquinas grandes por otras más pequeñas, que brinden flexibilidad a 

la célula de trabajo. Este tipo de reparto tuvo como base el concepto de tecnología 

de grupos, lo que expresa el propósito de colocar procesos secuenciales de manera 

continua, logrando que una célula cumpla con un proceso completo de producción.  

Según Pérez (2008) afirma que una celda de manufactura es “la unión más efectiva 

de operaciones manuales y mecánicas para aumentar el valor añadido y reducir el 

desperdicio, abarcando todas las operaciones necesarias para producir, 

manteniendo flujos de producción continuos permitiendo la retroalimentación entre 

operadores ante cualquier problema”.  

Los autores Kant, Pattanaik y Pandey (2015) sustentan que algunas 

consideraciones para tener en cuenta al momento de diseñar la celda de trabajo: 
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“Primero, se admite duplicidad de máquinas en lugar de una máquina grande, 

segundo la carga de trabajo debe ser correctamente nivelada para optimizar el uso 

de recursos, el tercero indica que cada tiempo de ciclo no puede ser mayor al takt 

time establecido”. 

Según Kenichi (1993) las ventajas de la distribución por celda son las siguientes:  

1. Reduce el manejo de la mayor pieza. 

2. Permite trabajadores altamente capacitados. 

3. Permite cambios frecuentes en el producto. 

4. Se adapta a una gran variedad de productos. 

5. Es más flexible. 

6. Una de las ventajas más importantes de la célula en U es la flexibilidad para 

reducir o aumentar el número necesario de operarios cuando hay que adaptarse 

a los cambios de la demanda. 

7. Reduce el tiempo de formación. 

8. Reduce los tiempos de fabricación. 

9. Creación de un espíritu de trabajo en equipo: mejora la motivación y la 

productividad de la célula. 
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                Figura 10 

               Línea Tradicional vs Celda de Manufactura en U 

 

 

 

 

Fuente: Kenichi (1993) 

 

 

 

 

Según Villanueva (2007) sostiene que “en las empresas raramente se tiene bien 

definido la ubicación óptima de las estaciones de trabajo, resultando poco eficiente 

para la producción, llevando a definirse una distribución de planta adecuada, así 

como la conformación de células o equipos de trabajo”. 

 

• Método de Análisis de Secuencia entre Actividades 

Según González (2005) describe el método de análisis como “el recorrido de los 

productos, debe plantearse la intensidad y tipo de interacciones existentes entre las 

diferentes actividades productivas, los medios auxiliares, los sistemas de 

manipulación y los diferentes servicios de la planta”. Estas relaciones no se limitan 
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a la circulación de materiales, pudiendo ser ésta irrelevante o incluso inexistente 

entre determinadas actividades.  

1. Etapa 1: Estudio del proceso, recopilando los datos referentes a actividades, 

piezas y recorridos de éstas. Organizar estos datos en hojas de ruta y 

analizando los requerimientos del sistema productivo. 

2. Etapa 2: Determinar la secuencia de operaciones de cada pieza y elaboración 

de una tabla con dicha información. 

3. Etapa 3: Determinar los tiempos entre maquinas 

 

4. Etapa 4: Buscar la posición relativa que sea ideal para los diferentes centros 

de trabajo.  

5. Etapa 5: En las actividades son representadas con un código de máquina. 

6. Etapa 6: Desarrollo de la celda de manufactura. 

 

• Validez 

Según Hernández (2002) sostiene que la validez se refiere “al grado en que un 

instrumento realmente mide la variable que pretende medir, designa la coherencia 

con que un conjunto de puntajes de una prueba mide aquello que deben medir”. 

 

• Confiabilidad 

Según Hernández (2002) sustenta que la confiabilidad se refiere “al grado de 

exactitud o precisión de la medida, en el sentido de que si aplicamos repetidamente 

el instrumento al mismo sujeto u objeto produce iguales resultados”.  
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El método utilizado en esta investigación fue: 

Método de Kuder Richardson 20: 

Hernández (2002) sostiene que “este método permite obtener la confiabilidad a 

partir de los datos obtenidos en una sola aplicación de la encuesta con utilización 

de alternativas dicotómicas (sí y no)”, y su coeficiente es obtenido a través de la 

siguiente fórmula: 

 

 

 

 

Según los autores Palella y Martins (2006) sostienen que el coeficiente de 

confiabilidad es “un coeficiente de correlación, teóricamente significa la 

correlación del test consigo mismo”. Sus valores oscilan entre 0 y 1, entre las 

escalas empleadas se tiene lo siguiente: 

                     Tabla 4 

                     Rangos de Coeficiente de Confiabilidad Kuder Richardson 20 

 

 

 

                         Fuente: Palella y Martins (2006) 
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I.2. Formulación del problema 

 

I.2.1. Problema general 

¿En qué medida la implementación de celdas de manufactura aumentará la 

productividad de la mano de obra en el proceso de confección de la línea A de jeans 

de la empresa Brooklyn S.R.L.? 

I.2.2. Problemas específicos 

¿En qué medida la identificación de las mudas en el proceso de confección de la 

línea A de jeans aportará para aumentar la productividad? 

¿De qué manera el balance de línea óptimo en el proceso contribuirá a mejorar el 

proceso de confección en la empresa para aumentar la productividad? 

¿En qué medida la redistribución del flujo de trabajo en el proceso de confecciones 

de la línea A de jeans mejorará la productividad en la empresa? 

 

I.3. Objetivos 

I.3.1. Objetivo general 

Diseñar e implementar celdas de manufactura para aumentar la productividad en la 

mano de obra en el proceso de confección de la línea A de jeans de la empresa 

Brooklyn S.R.L.  

I.3.2. Objetivos específicos 

Identificar las mudas en el proceso de confección de la línea A de jeans de la 

empresa Brooklyn S.R.L. 
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Proponer un balance de línea óptimo en el proceso de confecciones de la línea A 

de jeans de la empresa Brooklyn S.R.L. 

Redistribuir el flujo de trabajo en el proceso de confecciones de la línea A de jeans 

de la empresa Brooklyn S.R.L. 

 

I.4. Hipótesis 

I.4.1. Hipótesis general 

La implementación de celdas de manufactura aumentará la productividad en la 

mano de obra del proceso de confección de la línea A en la empresa Brooklyn 

S.R.L. 

 

I.4.2. Hipótesis específicas 

La identificación de las mudas en el proceso de confección de la línea A de jeans 

de la empresa Brooklyn S.R.L aportará para mejorar los puntos críticos. 

El balance de línea óptimo en el proceso de confecciones de la línea A de jeans de 

la empresa Brooklyn S.R.L aportará a incrementar la productividad de mano de 

obra. 

Redistribuir el flujo de trabajo en el proceso de confecciones de la línea A de jeans 

disminuirá los tiempos muertos en la empresa Brooklyn S.R.L. 
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CAPÍTULO II. METODOLOGÍA 

 

II.1. Tipo de Investigación 

Aplicada:  

Según Jiménez (2009) explica que una investigación es aplicativa porque “se efectúa con 

la intención de resolver problemas específicos que se presentan en las organizaciones, 

estamentos, procesos, etc”. 

Pre - Experimental:  

Según los autores Palella y Martins (2006) sustentan que la investigación pre- 

experimental es “aquella cuando se realiza la manipulación de una variable experimental, 

en condiciones de riguroso control a fin de descubrir y explicar de qué modo y por qué 

causa se produce una situación particular: describen, observan e interpretan los cambios 

que se producen”. 

 

II.2. Población y muestra  

Población 

Según Valderrama (2014) sostiene que “población o universo es el conjunto de todos los 

casos que concuerdan con determinadas especificaciones. Una vez definida la unidad de 

muestreo y análisis, se procede a delimitar la población la cual será estudiada y sobre la 

cual se pretende generalizar los resultados”. (p. 174). 

En este caso la población de la presente investigación fue todo el personal operativo del 

área de confecciones de la empresa Brooklyn, un total de 24 personas. 
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Muestra 

Según Valderrama (2014) indica que “la muestra es un subgrupo de la población. 

Digámoslo como un subconjunto de elementos que pertenecen a ese grupo definido” (p. 

184). 

La investigación utilizará el muestreo no probabilístico por conveniencia por el acceso y 

la disponibilidad de la información, se tomará la muestra a un total de 24 personas ya que 

estos son los que realizan dichos modelos de pantalones. 

Se determina muestreo no probabilístico por conveniencia según Kinnear y Taylor (1998) 

porque “se permite seleccionar aquellos casos accesibles que acepten ser incluidos. Esto, 

fundamentado en la conveniente accesibilidad y proximidad de los sujetos para el 

investigador”. 

 

II.3. Técnicas e instrumentos de recolección y análisis de datos 

    Tabla 5 

    Técnicas e instrumentos de recolección de información  

 

 

 

 

 

 

 

     

      Elaboración: Propia



Cronograma de Actividades 

Figura 11 

Cronograma de Actividades del Proyecto de investigación 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Elaboración: Propia



En la presente investigación de tesis se utilizó las siguientes técnicas e instrumentos para 

la recolección de datos. 

Métodos de recolección de información 

a) Encuesta 

Según Casas (2003) sostiene que “la técnica de encuesta es ampliamente utilizada 

como procedimiento de investigación, ya que permite obtener y elaborar datos de 

modo rápido y eficaz”. 

En la planificación de una investigación empleando la técnica de encuesta, se pueden 

fijar las siguientes etapas:  

• Identificación del problema. 

• Determinación del diseño de investigación. 

• Especificación de las hipótesis. 

• Definición de las variables. 

• Selección de la muestra. 

• Diseño del cuestionario. 

• Organización del trabajo de campo. 

• Obtención y tratamiento de los datos. 

• Análisis de los datos e interpretación de los resultados. 

 

Este instrumento se les aplicó a los 24 trabajadores de la línea A del área de 

confecciones para identificar la situación de la empresa y detectar el problema a 

solucionar.  
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b) Entrevista 

La entrevista “constituye un medio adecuado para recoger datos empíricos donde el 

investigador puede tomar la decisión acerca de respetar el lenguaje de los 

entrevistados, de esta manera tener un claro panorama sobre la temática que se aborde” 

(Troncoso y Daniele, 2019). 

Este instrumento se le aplico al sub- gerente de la empresa Brooklyn S.R.L. y al 

supervisor del área de confecciones, se planearon una lista de preguntas para 

identificar la causa raíz del problema. 

 

c) Observación directa 

Según Rodríguez (2011) sustenta que el método de observación directa es uno de los 

más utilizados, por su eficacia. Su aplicación resulta mucho más eficaz cuando se 

consideran estudios de micromovimientos, y de tiempos y métodos.  

 

d) Toma de tiempos 

El estudio de tiempo o la toma de tiempo es “una técnica para poder determinar con 

la mayor exactitud posible, con base en un número limitado de observaciones, el 

tiempo necesario para llevar a cabo una tarea determinada con arreglo de una norma 

de rendimiento preestablecido” (García, 2005). 

Aplicado al área de confecciones para identificar al tiempo de ciclo, tiempo de ocio, 

tiempo estándar. 

Excel: Base de datos histórico. 
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e) Diagrama de Causa – Efecto (Ishikawa) 

Según Galgano (1995) afirma que es un esquema que muestra la relación sistemática 

entre un resultado fijo y sus causas. Generalmente, el diagrama asume la forma de 

espina de pez, de donde toma el nombre alternativo de diagrama de espina de pescado. 

El análisis causa- efecto, en su significado más completo, es el proceso que parte de 

la definición precisa del efecto que deseamos estudiar y, a través de la fotografía de la 

situación, obtenida mediante la construcción del diagrama, permite efectuar un 

análisis de las causas que influyen sobre el efecto estudiado. Es probable que para 

cada efecto haya diversas categorías principales de causas. 

f) Diagrama de Pareto 

Según Niebel y Freivalds (2014) sustentan que el diagrama de Pareto es empleado 

para agrupar e identificar los productos, procesos, problemas u otros, que tienen una 

mayor representación en un caso de estudio en particular, una vez identificadas las 

actividades, surge el 80 – 20, ponderación determinada y acumulativa, fruto del 

estudio que sirve para tomar decisiones. 

g) Diagrama de Análisis de Procesos 

Según García (2005) sostiene que esta herramienta de análisis es “una representación 

gráfica de los pasos que se ejecutan en una secuencia de actividades que constituyen 

un proceso; identificándolos mediante símbolos de acuerdo con su naturaleza”. 

Además, incluye toda la información considerada necesaria para el análisis, tal como 

distancias recorridas, tiempo requerido y cantidad considerada. 
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II.4. Procedimiento de recolección de datos 

Para la ejecución del presente proyecto, se ha separado en 3 etapas: diagnóstico, diseño 

de la propuesta de mejora e implementación de la propuesta de mejora. 

       Tabla 6  

       Etapas y Actividades de la metodología  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

         Elaboración: Propia 

 

 

1. DIAGNOSTICO Y ANÁLISIS  

1.1. Esquema del Proceso: 

En el proceso de confección de un pantalón jean se contemplan 3 fases, las cuales 

se indicarán a continuación: 

• Preparado de delanteros: 
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Se realiza el armado de los pliegues y de los bolsillos delanteros del pantalón 

jean a confeccionar. 

• Preparado de posteriores 

Se realiza la elaboración de la pinza de los posteriores y el armado del bolsillo 

ojal del pantalón jean a confeccionar. 

• Ensamble 

Se realiza la unión de ambas partes anteriormente mencionadas y así finaliza la 

confección del pantalón jean. 

  

    Figura 12 

   Esquema del Proceso de Confecciones Brooklyn S.R.L.  

 

 

 

 

 

 Fuente: Brooklyn S.R.L. 

 Elaboración propia 

 

1.2. Toma de Tiempos 

Se realizó la toma de tiempos del proceso, en la cual se tomaron 10 medidas con 

la utilización de un cronómetro, y una vez que se registraron las mediciones de 

cada actividad dentro de cada una de las fases del proceso que anteriormente se 

indicó, se procedió a calcular el tiempo estándar de cada actividad con la ayuda de 

las siguientes fórmulas: 
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A continuación, se muestran las tomas de tiempo que se realizaron a los procesos 

de confección de cada modelo de la línea A de jeans: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tn = Tiempo normal             Tp = Tiempo promedio 
 

Valoración = 100% (desempeño normal de trabajador) 

Te = Tn + (Tn x Holguras) 

Te = Tiempo estándar 
 
Holguras: 
 
Necesidades personales = 5% 
Fatiga básica = 4% 
Demoras inevitables = 1% 
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Modelo: Filiph – Marlon 

Se tomó 10 muestras del proceso actual de fabricación del modelo Filiph – Marlon, en la cual 

se obtuvieron las siguientes mediciones (en minutos): 

Figura 13 

Tiempos Observados Modelo Filiph – Marlon (Actual) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 



Luego, se procedió a calcular el tiempo promedio, el tiempo normal y el tiempo estándar con 

la aplicación de las fórmulas que se detallaron en la página 49: 

Figura 14 

Tiempo Estándar Modelo Filiph – Marlon (Actual) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 
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Los hallazgos que se obtuvieron en cuanto a la toma de tiempos preliminar al proceso actual 

de la elaboración del modelo Filiph – Marlon son los siguientes: 

 

• El tiempo estándar por cada etapa es la siguiente: 

-Preparado de delanteros: 9.15 minutos 

-Preparado de posteriores: 4.36 minutos 

-Ensamble: 14.39 minutos 

• El tiempo estándar de fabricación de dicho modelo fue de 27.9 min 

• Se observa que existen muchos traslados hacia otra máquina que generan un mayor 

tiempo en la fabricación de dicho modelo, lo cual se abarcará más adelante para su 

reducción. 
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Modelo: Kathia - Karen 

Se tomó 10 muestras del proceso actual de fabricación del modelo Kathia - Karen, en la cual 

se obtuvieron las siguientes mediciones (en minutos): 

Figura 15 

Tiempos Observados Modelo Kathia – Karen (Actual) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 
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Luego, se procedió a calcular el tiempo promedio, el tiempo normal y el tiempo estándar con 

la aplicación de las fórmulas que se detallaron en la página 45: 

Figura 16 

Tiempo Estándar Modelo Kathia – Karen (Actual) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 
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Los hallazgos que se obtuvieron en cuanto a la toma de tiempos preliminar al proceso actual 

de la elaboración del modelo Kathia – Karen son los siguientes: 

 

• El tiempo estándar por cada etapa es la siguiente: 

-Preparado de delanteros: 17.59 minutos 

-Preparado de posteriores: 4.73 minutos 

-Ensamble: 14.19 minutos 

• El tiempo estándar de la fabricación de dicho modelo fue de 36.51 min 

• Se observa que existen muchos traslados hacia otra máquina que generan un mayor 

tiempo en la fabricación de dicho modelo, lo cual se abarcará más adelante para su 

reducción. 
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1.3.Diagrama Analítico del Proceso (DAP) 

Modelo Filiph - Marlon (Actual) 

Una vez que se obtuvo el tiempo estándar por cada actividad realizada en el 

proceso actual de producción del modelo Filiph – Marlon, se realizó el DAP para 

poder visualizar el flujo y determinar qué actividades generan valor y que otras 

ocasionan mudas, para poder realizar el análisis y diseñar la propuesta de mejora. 

 

Figura 17 

DAP Modelo Filiph – Marlon (Actual) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 

 

Los hallazgos que se obtuvieron al realizar el diagrama de actividades del proceso de 

elaboración del modelo de Filiph – Marlon fueron los siguientes: 

 

• Se determinó que existen actividades que agregan valor, así como también algunas que 

generan tiempos improductivos como los distintos traslados que realiza el operario para 

moverse de una máquina a otra, siendo esto una muda en el proceso. 

• El tiempo de transporte de una máquina a otra fue un total de 8.04 minutos, mientras 

que la actividad de contabilizar para el traslado de la mercadería generó 0.60 minutos 

del tiempo de producción. 
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Modelo Kathia - Karen (Actual) 

Una vez que se obtuvo el tiempo estándar por cada actividad realizada en el 

proceso actual de producción del modelo Kathia – Karen, se realizó el DAP para 

poder visualizar el flujo y determinar qué actividades generan valor y que otras 

ocasionan mudas, para poder realizar el análisis y diseñar la propuesta de mejora. 

 

          Figura 18 

          DAP Modelo Kathia – Karen (Actual) 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 

 

Los hallazgos que se obtuvieron al realizar el diagrama de actividades del proceso de 

elaboración del modelo de Kathia – Karen fueron los siguientes: 

 

• Se determinó que existen actividades que agregan valor, así como también algunas que 

generan tiempos improductivos como los distintos traslados que realiza el operario para 

moverse de una máquina a otra, siendo esto una muda en el proceso. 

• El tiempo de transporte de una máquina a otra fue un total de 9.55 minutos, mientras 

que la actividad de piqueteo generó 0.60 minutos del tiempo de producción. 
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1.4.  Layout Actual del área 

A continuación, se muestra como está distribuido actualmente el área de 

confecciones de la empresa: 

 

              Figura 19 

              Layout Actual del área de Confecciones Brooklyn S.R.L.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 
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1.5.  Recorrido de cada modelo 

Modelo Filiph - Marlon (Actual) 

Se muestra el recorrido que sigue el modelo Filiph – Marlon de una máquina a 

otra: 

               Figura 20 

                     Recorrido del Modelo Filiph – Marlon (Actual) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 
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Modelo Kathia – Karen (Actual) 

Se muestra el recorrido que sigue el modelo Kathia – Karen de una máquina a 

otra: 

                               Figura 21 

                     Recorrido del Modelo Kathia – Karen (Actual) 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 

 

 

 

 



  
APLICACIÓN DE CELDAS DE MANUFACTURA EN EL 
PROCESO DE CONFECCIONES DE LA LÍNEA A DE JEANS, 
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO 
DE OBRA EN LA EMPRESA BROOKLYN S.R.L. 

Farro Centeno, L. & Sandoval Chinchay, L. Pág. 63 

 

 

Los hallazgos que se obtuvieron al graficar el recorrido de cada modelo dentro del área de 

confecciones fueron los siguientes: 

 

• Se observa que existen traslados de una máquina hacia otra que se encuentra más 

alejada, esto debido a que no se tiene bien distribuido la ubicación de las máquinas, lo 

cual genera que la distancia de recorrido que tiene que realizar el operario sea mayor 

ocasionando tiempos improductivos por moverse de una ubicación a otra. 

• La distribución de las máquinas como se mencionó anteriormente no es la adecuada 

dado que se encuentran alejadas entre sí, es de suma importancia analizar que máquinas 

deben estar más cerca para evitar estos traslados innecesarios, estos recorridos ayudan 

a poder obtener un bosquejo de cómo se deberá diseñar la propuesta de mejora. 
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2. DISEÑO DE LA PROPUESTA DE MEJORA 

2.1.  Método de Análisis de Secuencia entre Actividades  

Con este método que está detallado en la página 34, se identificó cuáles son las 

máquinas que deben estar más cerca, de acuerdo a la secuencia que se muestra a 

continuación: 

 

Modelo Filiph - Marlon (Actual) 

Se procedió a identificar en el proceso de elaboración del modelo Filiph – Marlon 

las máquinas que deben estar cerca, dando como resultado el siguiente cuadro: 

  

  Figura 22 

         Secuencia de Actividades Modelo Filiph - Marlon 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 
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Modelo Kathia – Karen (Actual) 

Se procedió a identificar en el proceso de elaboración del modelo Kathia – Karen 

las máquinas que deben estar cerca, dando como resultado el siguiente cuadro: 

 

  Figura 23 

         Secuencia de Actividades Modelo Kathia - Karen 

 

 

 

 

 

 

 

 

           Fuente: Brooklyn S.R.L. 

           Elaboración: Propia 

 

 

 

2.2.  Bosquejo de la Celda de Manufactura 

Gracias al análisis de la secuencia entre actividades que se realizó anteriormente, 

se realizó el bosquejo de la celda que se desea implementar, el cual es el siguiente: 
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              Figura 24 

         Bosquejo de la Celda de Manufactura Brooklyn S.R.L. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 
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2.3.  Toma de Tiempos (con la aplicación de Celda de Manufactura) 

Modelo: Filiph - Marlon 

Se tomó 10 muestras del proceso propuesto de fabricación del modelo Filiph – 

Marlon, en la cual se obtuvieron las siguientes mediciones (en minutos): 

         Figura 25 

         Tiempos Observados Modelo Filiph – Marlon (Propuesto) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fuente: Brooklyn S.R.L. 

Elaboración: Propia 
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Luego, se procedió a calcular el tiempo promedio, el tiempo normal y el tiempo 

estándar con la aplicación de las fórmulas que se detallaron en la página 45: 

           Figura 26 

           Tiempo Estándar Modelo Filiph – Marlon (Propuesto) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Fuente: Brooklyn S.R.L. 

   Elaboración: Propia 
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Los hallazgos que se obtuvieron en cuanto a la toma de tiempos al proceso propuesto de la 

elaboración del modelo Filiph – Marlon son los siguientes: 

 

• El tiempo estándar por cada etapa es la siguiente: 

-Preparado de delanteros: 8.86 minutos 

-Preparado de posteriores: 5.87 minutos 

-Ensamble: 11.03 minutos 

• El tiempo estándar de la fabricación de dicho modelo fue de 25.76 min 

• Se observa que los traslados que existían anteriormente de una máquina hacia otra 

máquina y que generaban un mayor tiempo improductivo al operario, ahora se ha 

disminuido gracias a la celda de manufactura. 
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Modelo: Kathia - Karen 

Se tomó 10 muestras del proceso propuesto de fabricación del modelo Kathia – 

Karen, en la cual se obtuvieron las siguientes mediciones (en minutos): 

            Figura 27 

           Tiempos Observados Modelo Kathia – Karen (Propuesto) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Fuente: Brooklyn S.R.L. 

   Elaboración: Propia 
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Luego, se procedió a calcular el tiempo promedio, el tiempo normal y el tiempo 

estándar con la aplicación de las fórmulas que se detallaron en la página 45: 

                 Figura 28 

  Tabla Estándar Modelo Kathia – Karen (Propuesto) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   Fuente: Brooklyn S.R.L. 

   Elaboración: Propia 
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Los hallazgos que se obtuvieron en cuanto a la toma de tiempos al proceso propuesto de la 

elaboración del modelo Kathia – Karen son los siguientes: 

 

• El tiempo estándar por cada etapa es la siguiente: 

-Preparado de delanteros: 15.04 minutos 

-Preparado de posteriores: 4.73 minutos 

-Ensamble: 11.19 minutos 

• El tiempo estándar de la fabricación de dicho modelo fue de 31.96 min 

• Se observa que los traslados que existían anteriormente de una máquina hacia otra 

máquina y que generaban un mayor tiempo improductivo al operario, ahora se ha 

disminuido gracias a la celda de manufactura. 
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2.4.  Diagrama de Análisis de Procesos (con la aplicación de Celda de 

Manufactura) 

Modelo: Filiph – Marlon Propuesto 

Una vez que se obtuvo el tiempo estándar por cada actividad realizada en el 

proceso propuesto de producción del modelo Filiph – Marlon, se realizó el DAP 

para poder visualizar el nuevo flujo. 

 

              Figura 29 

DAP Modelo Filiph – Marlon (Propuesto) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  
APLICACIÓN DE CELDAS DE MANUFACTURA EN EL 
PROCESO DE CONFECCIONES DE LA LÍNEA A DE JEANS, 
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO 
DE OBRA EN LA EMPRESA BROOKLYN S.R.L. 

Farro Centeno, L. & Sandoval Chinchay, L. Pág. 74 

 

 

 

 

 

 

        Fuente: Brooklyn S.R.L. 

        Elaboración: Propia 

 

Como se observa, en el Diagrama de Actividades del Proceso Propuesto del 

modelo Filiph – Marlon, al ser aplicada la celda de manufactura, genera que el 

tiempo que tomaba el operario de trasladarse de una máquina a otra que se 

encontraba más lejos de su ubicación, ahora sea menor dado que las máquinas 

ahora están distribuidas secuencialmente para reducir los tiempos improductivos 

de transporte. 
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Modelo: Kathia – Karen Propuesto 

Una vez que se obtuvo el tiempo estándar por cada actividad realizada en el 

proceso propuesto de producción del modelo Kathia - Karen, se realizó el DAP 

para poder visualizar el nuevo flujo. 

 

        Figura 30 

        DAP Modelo Kathia – Karen (Propuesto) 
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         Fuente: Brooklyn S.R.L. 

         Elaboración: Propia 

 

Como se observa, en el Diagrama de Actividades del Proceso Propuesto del 

modelo Kathia – Karen, al ser aplicada la celda de manufactura, genera que el 

tiempo que tomaba el operario de trasladarse de una máquina a otra que se 

encontraba más lejos de su ubicación, ahora sea menor dado que las máquinas 

ahora están distribuidas secuencialmente para reducir los tiempos improductivos 

de transporte. 
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2.5.  Balance de Línea (con la aplicación de Celda de Manufactura) 

Modelo: Filiph – Marlon 

Por último, se procede a realizar el balance de línea del modelo Filiph – Marlon 

para poder hallar el óptimo que se genera por la implementación de las celdas de 

manufactura. 

 

                      Figura 31  

            Balance Observado Modelo Filiph – Marlon  
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                          Fuente: Brooklyn S.R.L. 

                          Elaboración: Propia 

 

 

                      Figura 32 

            Balance Óptimo Modelo Filiph – Marlon  
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                           Fuente: Brooklyn S.R.L. 

                           Elaboración: Propia 

 

 

 

Como se puede observar, en el balance óptimo del modelo Filiph – Marlon, el 

tiempo de traslado que realizaban los operarios se optimizó gracias a las celdas de 

manufactura, ya que gracias a esto las máquinas se distribuyeron de manera 

secuencial generando que el operario no tenga que recorrer una mayor distancia 

de una máquina a otra. 
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Modelo: Kathia - Karen 

Por otro lado, de igual manera se procede a realizar el balance de línea del modelo 

Kathia – Karen para poder hallar el óptimo que se genera por la implementación 

de las celdas de manufactura. 

 

                       Figura 33 

             Balance Observado Modelo Kathia – Karen  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                            Fuente: Brooklyn S.R.L. 

                            Elaboración: Propia 
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                   Figura 34 

         Balance Óptimo Modelo Kathia – Karen  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                       Fuente: Brooklyn S.R.L. 

                       Elaboración: Propia 

 

Como se puede observar, en el balance óptimo del modelo Kathia – Karen, los 

tiempos de traslado que realizaban los operarios se disminuyeron gracias a las 

celdas de manufactura, ya que gracias a esto las máquinas se distribuyeron de 

manera secuencial generando que el operario no tenga que recorrer una mayor 

distancia de una máquina a otra. 
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II.5. Aspectos éticos 

El presente proyecto de investigación contiene información importante, puesto que se 

siguió una secuencia de análisis para su selección, dando de esta forma, seguridad e 

interés al lector, garantizando la protección de la información compartida por la 

compañía y las personas participantes como fuente de esta. Así mismo, declaramos que 

fuentes bibliográficas utilizadas en la presente investigación titulada “Aplicación de 

Celdas de Manufactura en el Proceso de Confecciones de la Línea A de jeans para 

aumentar la productividad de la mano de obra en la empresa Brooklyn S.R.L.” fueron 

citadas a fin de verificar la inexistencia de plagio intelectual.  
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CAPÍTULO III. RESULTADOS 

III.1. Modelo: Filiph – Marlon 

Se realizó el respectivo análisis en base a los balances realizados al modelo Filiph – 

Marlon, obteniendo lo siguiente: 

 

   Figura 35 

   Análisis de los Balances de Línea Modelo Filiph – Marlon  

 

       

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

     Fuente: Brooklyn S.R.L. 

     Elaboración: Propia 

 

 

 



  
APLICACIÓN DE CELDAS DE MANUFACTURA EN EL 
PROCESO DE CONFECCIONES DE LA LÍNEA A DE JEANS, 
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO 
DE OBRA EN LA EMPRESA BROOKLYN S.R.L. 

Farro Centeno, L. & Sandoval Chinchay, L. Pág. 84 

 

         Figura 36 

         Resultados Modelo Filiph – Marlon  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           Fuente: Brooklyn S.R.L. 

           Elaboración: Propia 

 

 

Se observa que en el balance óptimo del modelo Filiph – Marlon se reduce la cantidad 

requerida de operarios de 15 a 10, siendo una diferencia en el costo de horas hombre 

por unidad  de s/. 231.00 generando una productividad del 56%. 

 

 

 

 

 

RESULTADOS

OBS OP

Productividad(Und/Hora-Hombre) 0.06 0.11 56%

El Balance Optimo tiene menor costo

El Balance Optimo tiene menor operarios req.

231S/.                            

5OP

231S/.                                                                                                             

Diferencia de Costos Hr-h /und(Balance Obs. - Balance Opt.)

Diferencia de Costos x hr(Balance Obs. - Balance Opt.)

29S/.                                                                                                               



  
APLICACIÓN DE CELDAS DE MANUFACTURA EN EL 
PROCESO DE CONFECCIONES DE LA LÍNEA A DE JEANS, 
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO 
DE OBRA EN LA EMPRESA BROOKLYN S.R.L. 

Farro Centeno, L. & Sandoval Chinchay, L. Pág. 85 

 

III.2. Modelo: Kathia – Karen 

 

Se realizó el respectivo análisis en base a los balances realizados al modelo Kathia – 

Karen, obteniendo lo siguiente: 

 

Figura 37 

Análisis de los Balances de Línea Modelo Kathia – Karen  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 Fuente: Brooklyn S.R.L. 

 Elaboración: Propia 
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        Figura 38 

        Resultados Modelo Kathia – Karen  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

          Fuente: Brooklyn S.R.L.  

          Elaboración: Propia  

 

 

 

Se observa que en el balance óptimo del modelo Kathia – Karen se reduce la cantidad 

requerida de operarios de 9 a 7, siendo una diferencia de s/. 92.00, generando que 

productividad sea de 19% 

 

 

 

 

III.3. Análisis Económico Financiero 

 

A continuación, se muestra el análisis económico financiero del proyecto de 

investigación: 

 

 

 

RESULTADOS

OBS OP

Productividad(Und/Hora-Hombre) 0.02 0.11 19%

El Balance Optimo tiene menor costo

El Balance Optimo tiene menor operarios req.

92S/.                               

2OP

92S/.                                                                                                               

Diferencia de Costos Hr-h /und(Balance Obs. - Balance Opt.)

Diferencia de Costos x hr(Balance Obs. - Balance Opt.)

12S/.                                                                                                               



  
APLICACIÓN DE CELDAS DE MANUFACTURA EN EL 
PROCESO DE CONFECCIONES DE LA LÍNEA A DE JEANS, 
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO 
DE OBRA EN LA EMPRESA BROOKLYN S.R.L. 

Farro Centeno, L. & Sandoval Chinchay, L. Pág. 87 

 

  Figura 39 

  Situación financiera de la empresa  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

 

 

 

  Fuente: Brooklyn S.R.L. 

  Elaboración: Propia  

 

 

Para el cálculo del COK o Ke (Costo de oportunidad del capital), se procedió a la utilización 

de la siguiente fórmula: 

COK= Rf + (Rm – Rf)*Beta apalancado + Rp 

  Donde: 

• Rf = Tasa libre de riesgo. 

• Rm = Riesgo de mercado. 

• Rp = Riesgo país. 

 

  Figura 40 

  Indicadores de Mercado  

 

 

Fuente: (Damodaran, 2019) 
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Finalmente, se calcula el COK teniendo como base lo indicado por el banco de inversión JP 

Morgan, el cual afirma que el riesgo país se encuentra en un 1.17% (GESTIÓN, 2019), y que 

el beta apalancado es igual al desapalancado debido a que no existe préstamos ni deudas 

bancarias. 

                                 COK anual = 8.5% 

Para la obtención del COK mensual, se emplea la siguiente fórmula: 

                                                                   COK mensual= (1 + 𝐶𝑜𝑘 𝑎𝑛𝑢𝑎𝑙)(1/12) − 1 

 

     COK mensual = 0.68%. 

 

  Figura 41 

  Inversión Planeada  

 

 

 

 

 

 

 

 

    Elaboración: Propia 

 

  Figura 42 

  Depreciación mensual y anual 

 

 

 

 

   Elaboración: Propia 



           

          Figura 43 

          Flujo de Caja Sin Proyecto  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

            

            Elaboración: Propia 
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       Figura 44 

       Flujo de Caja Con Proyecto  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

           

          Elaboración: Propia 
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   Figura 45 

  Análisis Costo – Beneficio de Implementación del Proyecto 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    Elaboración: Propia 

 

 

 



Los resultados obtenidos en la presente investigación fueron las siguientes: 

1. ¿En qué medida la implementación de celdas de manufactura aumentará la 

productividad de la mano de obra en el proceso de confección de la línea A de jeans de la 

empresa Brooklyn S.R.L.? 

         Figura 46 

 Resultados Productividad del área de Confecciones Antes vs Después 

 

 

 

 

  Fuente: Brooklyn S.R.L. 

  Elaboración: Propia 

 

R: La implementación de las celdas de manufactura incrementó la productividad de la línea 

A: Filiph – Marlon tuvo una variación del 49% en su productividad de mano de obra 

(und/HH); mientras en Kathia – Karen la variación fue de un 102%, lo cual se consiguió 

con la mejora y que se refleja en la reducción de trabajadores, y aumento de la producción. 

 

 

2.¿En qué medida la identificación de las mudas en el proceso de confección de la línea A 

aporta para aumentar la productividad? 

R: Se identificó las mudas en nuestro DAP antes obteniendo altos tiempos en el “traslado” 

representando el 28.7% de tiempo de la confección en Filiph – Marlon; y el 26.6% en 

Kathia - Karen, disminuyendo estos porcentajes, se pudo disminuir el tiempo de ciclo y 

por ende aumentar la productividad. 



 

3.¿De qué manera el balance de línea en el proceso contribuirá a mejorar el proceso de 

confección en la empresa para aumentar la productividad? 

R: Realizando el balance de línea se pudo disminuir la cantidad de trabajadores empleados 

en Filiph – Marlon de 15 a 10 trabajadores; mientras que en Kathia - Karen de 9 a 7 

trabajadores, así mismo se redujo el tiempo de ciclo de 2.8 a 2 minutos y 5.7 a 4.6 

respectivamente. 
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CAPÍTULO IV. DISCUSIÓN Y CONCLUSIONES 

 

    La presente investigación tuvo como objetivo proponer la aplicación de celdas de 

manufactura en el proceso de confecciones de la línea A de jeans para lograr incrementar la 

productividad en la empresa Brooklyn S.R.L., por lo cual se analizó los modelos de jeans que 

formaban parte de la línea A y a los 24 operarios que laboran en dicho proceso. Mediante esta 

investigación se logra demostrar que al aplicar las diferentes herramientas de ingeniería 

industrial como son: Estudio de tiempos, Métodos de trabajo, y la implementación de las celdas 

de manufactura se conseguirá incrementar la productividad en el proceso, y de esta manera 

obtener resultados óptimos y favorables que ayudarán a aumentar los ingresos de la 

organización. 

 

IV.1. Limitaciones 

• La presente investigación sólo comprende para dichas líneas de producción puesto 

que el personal es limitado, y además que presentan resistencia al cambio, por ello 

no se logró realizar estas celdas de manufactura para todas las líneas productivas de 

la empresa. 

• Los investigadores solo tuvieron acceso a los costos de la planta de confecciones, lo 

cual limitó que se pueda implementar dicha metodología en las otras áreas como la 

de corte y acabado, para de esta forma lograr un mayor impacto. 

 

IV.2. Interpretación comparativa 

Dentro del proyecto de mejora se planteó la aplicación de una de las herramientas de 

mejora continua de la filosofía Lean Manufacturing para la optimización de tiempos. 
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Como es el caso de la aplicación de celdas de manufactura, que logró que la distribución 

tanto de las máquinas como de los trabajadores sea el más óptimo posible, logrando la 

reducción de los tiempos de ciclo, como es el caso de la producción del modelo Filiph – 

Marlon que pasó de 5.7 seg/und a 4.7 seg/und. Al respecto podemos afirmar que 

concordamos con Carpio (2016) y su proyecto titulado “Implementación de manufactura 

esbelta en la línea de producción de la empresa SEDEMI S.A.C.” ya que la aplicación de 

la filosofía del Lean Manufacturing le generó una reducción de tiempos de producción, 

aumentando la productividad y ayudando a la empresa a generar mayor ganancia. 

                       Figura 47 

                      Tiempo de Producción Antes vs Después SEDEMI S.A.C. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                        

                         Fuente: Carpio (2016) 

 

 

Por otro lado, la aplicación de las Celdas de manufactura en el proceso de confecciones 

de Brooklyn S.R.L. logró que la productividad de la mano de obra incrementara de tal 

forma que la cantidad producida de jeans de la línea A se eleve de 70.18 und/ h-h a 110.60 

und /h-h , siendo equivalente ese aumento a un 58 %. Con esto podemos corroborar con 

lo indicado por Gelvez (2016) y su proyecto titulado “Redistribución del proceso de 

confección por celdas de manufactura para aumentar el volumen de producción de la 

empresa SEXY JEANS LTDA”, en la ciudad de Cúcuta-Norte de Santander ya que la 



  
APLICACIÓN DE CELDAS DE MANUFACTURA EN EL 
PROCESO DE CONFECCIONES DE LA LÍNEA A DE JEANS, 
PARA INCREMENTAR LA PRODUCTIVIDAD DE LA MANO 
DE OBRA EN LA EMPRESA BROOKLYN S.R.L. 

Farro Centeno, L. & Sandoval Chinchay, L. Pág. 96 

 

aplicación de las celdas de manufactura contribuyeron a reducir tiempos de traslado de 

los operarios y le generó aumento en la productividad dado que inicialmente la capacidad 

productiva era en promedio de 1.200 prendas/semana, maximizándose en el 139% 

aproximadamente; es decir, con una tasa de producción semanal de 2.878 prendas en 

promedio. 

 

                    Figura 48 

                   Tiempo de Producción Antes vs Después SEXY JEANS LTDA 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

               

 

 

 

 

 

 

          Fuente: Fernández (2016) 

 

 

IV.3. Implicancias 

La presente investigación tiene como implicancia teórica el uso de bases teóricas 

referentes a la productividad, ya que se tocaron distintas bases teóricas para alcanzar el 

objetivo planteado de incrementar la productividad de la mano de obra. Se utilizó bases 

como Estudio de Tiempos, la filosofía Lean Manufacturing, que se ve reflejado en las 

celdas de manufactura, que contribuyen a una óptima distribución de las máquinas y así 

reducir los tiempos de traslado de un lugar a otro. 
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Además, que de acuerdo a lo indicado por Kenichi (1993), se determinó lo siguiente: 

 

         Figura 49 

         Implicancia de la teoría de Distribución por Celdas en el Proyecto de Investigación 

 

 

 

 

 

           Fuente: Kenichi (1993) 

 

Como implicancia práctica, la presente investigación ayuda a reducir los tiempos 

improductivos de traslado que realizaba el trabajador para dirigirse de una máquina a 

otra, esto debido a la implementación de las Celdas de Manufactura en el proceso, que 

como indica Kenichi (1993) “la distribución de las máquinas en forma de U genera una 

reducción en los tiempos de fabricación”. 

 

 

 

           Figura 50 

           Celdas de Manufactura en U (Teórico vs Práctico) 

 

 

 

 

 

 

           Fuente: Kenichi (1993) 
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IV.4. Conclusiones 

Tras la aplicación de Celdas de Manufactura en el proceso de confecciones de la 

línea A de jeans de la empresa Brooklyn S.R.L. se concluye que se lograron los 

siguientes objetivos: 

 

1.  Identificar las mudas en el proceso de confección de la línea A de jeans de la 

empresa Brooklyn S.R.L. 

R: Se elaboró a través de los resultados obtenidos en el diagnóstico inicial del 

proceso de confecciones de la línea A de jeans en la empresa Brooklyn S.R.L, 

el de DAP detectando las mudas presentes en el proceso para su disminución, 

y de esta forma el tiempo improductivo que se generaba por los traslados de 

los operarios sea menor generando aumento en la productividad. 

 

2. Proponer un balance de línea óptimo en el proceso de confecciones de la línea 

A de jeans de la empresa Brooklyn S.R.L. 

R:Se propuso el balance de líneas, el cual cumplió un rol importante a la hora 

de calcular el óptimo de cada modelo, ya que de esa forma se logró reducir el 

número de operarios requeridos por modelo de pantalón, en Filiph – Marlon se 

redujo de 15 a 10 trabajadores, por el lado de Kathia – Karen se redujo de 9 a 7 

trabajadores.  
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3. Redistribuir el flujo de trabajo en el proceso de confecciones de la línea A de 

jeans de la empresa Brooklyn S.R.L. 

R: Se redistribuyó el flujo de trabajo para la implementación de las celdas de 

manufactura, logrando el aumento de la productividad de la mano de obra 

después de la implementación de las celdas de manufactura en el proceso de 

confecciones por cada modelo: 

     Filiph – Marlon de un 49% 

     Kathia-Karen de un 102% 
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ANEXOS 

Anexo 1. Encuesta a Operarios del área de Confecciones línea A Brooklyn S.R.L.  

 

Encuesta dirigida a los trabajadores del área de Confecciones Línea A de la 

empresa Brooklyn S.R.L. 

1. ¿Manejan formatos para el control y supervisión de los procesos en el cual está involucrado? 

 

 

2. ¿La ubicación de las máquinas es favorable para la operación? 

 

3. ¿Cuentan con un plan de trabajo semanal o mensual? 

 

 

4. ¿Cuentan a tiempo con los insumos, materiales o avíos para el cumplimiento de sus funciones? 

 

 

5. ¿Utilizan técnicas y/o formatos para el registro de los procesos como: Diagrama de Operaciones? 

 

 

6. ¿La comunicación entre operario y jefe es fluida y constante? 

 

 

7. ¿La empresa realiza charlas o capacitaciones sobre incrementar la productividad? 

 

 

8. ¿Existe una redistribución de trabajo en el área? 
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Anexo 2. Confiabilidad con Kuder Richardson 20  
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Anexo 3. Operacionalización de las variables  

 

VARIABLE DEPENDIENTE DEFINICION CONCEPTUAL DIMENSIONES KPI 

Productividad de la mano de obra en el 

área de confección de la línea A de jeans 

La relación de la cantidad de 

productos obtenidos y los recursos 

utilizados. 

Productividad de Horas-

Hombre 

Produccion 

Total/ Horas 

Hombre 

Productividad de la mano 

de obra 

Producción 

Total / Total de 

trabajadores 

Eficiencia 

Tiempo Real/ 

Tiempo 

Teórico 

 

VARIABLE 

INDEPENDIENTE 

DEFINICION 

CONCEPTUAL 

DIMENSIONES KPI 

Implementación de Celdas de 

manufactura 

Una célula de manufactura 

es la combinación más efectiva 

de operaciones manuales y 

mecánicas para aumentar el 

valor añadido y reducir el 

desperdicio. 

Tiempo Normal 

Tiempo trabajado # de 

unidades producidas × 

Índice de desempeño 

Tiempo Estándar TN/1 - Tolerancias 

Takt time 

Tiempo de producción 

disponible /Cantidad total 

requerida 

Numero de Operarios 

Requeridos 

Tiempo de ciclo total /Takt 

time  

 



 

Anexo 4. Matriz de Consistencia  

 

 

 

  

 



Anexo 5. Formato de entrevista para evaluación de situación actual del área de confecciones 

Brooklyn S.R.L.  

 

Entrevista de evaluación de la situación actual del área de confecciones de la 

empresa BROOKLYN S.R.L. 

 

1. ¿Cuántos operarios trabajan en el área? 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

 

2. ¿El personal es capacitado frecuentemente para mejorar su rendimiento? 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

 

3. ¿El área presenta condiciones que dificulten la operación? Si hubiese, menciónelas. 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

4. ¿La capacidad actual es la adecuada para su producción? 

 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

 

5. ¿Cómo está el nivel de productividad de la mano de obra? 

 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

 

6. ¿Existen tiempos predeterminados para cada actividad? 

 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 
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7. ¿Cada material tiene una ubicación determinada? 

 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

 

8. ¿Cuentan con formatos de control de la producción? 

 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

 

9. ¿Por qué tercerizan gran parte de la actividad de confeccionar jeans? 

 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

 

10. ¿Considera que la implementación de nueva tecnología contribuiría a que puedan aumentar el 

nivel de producción que vienen realizando? 

 

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________

_____________________________________________________________________________ 

 

Datos del entrevistado:  

Nombre: ______________________________________________________ 

Puesto:  ______________________________________________________  

Antigüedad en la empresa: ________ años. 

Antigüedad en el puesto:    ________ años. 

Fecha: ____________   

 

                                                                                ____________________________ 

                                                                                                     Firma de conformidad 



Anexo 6. Fotografías del Área de Confecciones Brooklyn S.R.L.  
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Anexo 7. Antes vs Después del Área de Confecciones Modelo Filiph – Marlon 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

DESPUÉS ANTES 
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Anexo 8. Antes vs Después del Área de Confecciones Modelo Kathia - Karen 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ANTES DESPUÉS 
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Anexo 9. Antes vs Después Reporte Diario de Producción Línea A 
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DESPUÉS 
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Anexo 10. Tablero de Control de Producción  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


