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RESUMEN

El presente estudio tiene el objetivo de determinar el impacto de la propuesta de mejora en
base a la ingenieria de métodos en el proceso productivo textil sobre la rentabilidad de la
empresa Inversiones Generales Famicarr S.A. La investigacion es aplicada con un disefio
pre experimental — propositiva. Las herramientas fueron: Estudio de Tiempos, Balance de
linea, Diagramas DOP / DAP / Bimanual y recorrido. El balance de linea provoco que se
entreguen los pedidos pendientes del 95% al 99% obteniéndose un beneficio de S/. 18,252.00
soles. Con la capacitacion y los diagramas se logro obtener un beneficio de S/. 4,048.00 soles
anuales con una reduccién del 41.27% por reprocesos, ademas de contar con procesos
estandarizados reduciéndose los tiempos de 25.54 min a 23.73 min y por ultimo la mejora
del diagrama de recorrido del taller redujo los tiempos de traslado de 261.28 hrs a 100.60
hrs entre las areas. La propuesta incrementa la rentabilidad en 57.27% obteniéndose un
beneficio de S/. 30,312.76, con una inversion de S/27,130.00. Finalmente, los indicadores
econdmicos lograron un VAN de S/. 32,960.17, un TIR 66.02%, un PRI de 2.3 afios.

Asimismo, la propuesta tiene relacion costo beneficio que por cada 1 sol invertido gana 1.7.

Palabras clave: Ingenieria de métodos, Rentabilidad, Estudio de tiempos y movimientos
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. Realidad problematica

El sector de las industrias textil y confecciones es uno de los sectores econdmicos de
mayor impacto en la automatizacion y globalizacién del mundo. Se dice que la
importancia de este sector surge por las exportaciones y de la mayor cantidad de
empleos ofrecidos, ademas de ser influyente a la hora de definir algln tratado o
acuerdo comercial (Cdmara Comercio de Lima, 2020). A nivel internacional la
industria textil se muestra creciente en los principales mercados (Estados Unidos,
China y Europa), pese a una coyuntura de desaceleracién econémica. Sin embargo, la
produccion textil de Chinay los demaés paises de Asia continuaran inundando el mundo
con productos a “precios dumping” y de material sintético, afectando tradicionales

industrias textiles como la peruana (Alerta Econdémica, 2019).

Segun el reporte estadistico de Statista (2020), indica que China fue el primer
exportador de productos textiles a nivel mundial, con un valor de aproximadamente
120.000 millones de ddlares estadounidenses, seguido del grupo de paises que forma

la Union Europea.

China*

Union Curopea (28}

Repdblica de Corean
Vietnam**

China Taip&a
Pakistan

lfong Kong, China

Figura 1. Ranking de las principales regiones exportadoras de textiles a nivel mundial en 2019
(Statista, 2020).
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En el PerQ el sector textil segun el reporte de la Camara Comercio de Lima (2020),

N

genero cerca de 400.000 puestos de trabajo, en el 2020 las exportaciones peruanas han
caido en 42,85% debido a las importaciones chinas y la pandemia del COVID19. De
igual manera la SNI (2018), indica y respalda que la industria textil y confecciones es
una de las mas importantes de la industria peruana debido a su aporte al empleo y a la
generacion de valor. Es importante mencionar que la industria requiere superar las
barreras que actualmente impiden retomar una senda de crecimiento, entre ellos, la
competencia desleal, rigidez laboral y regulatoria, la carencia de marcas fuertes en el
sector, baja productividad ocasionada por serios problemas de entorno, menor

competitividad tributaria, entre otras.

Segln Comex Per0 (2020), se reportaron un descenso de 35.4% en las exportaciones
con respecto al periodo 2019, esto demuestra que las exportaciones a nuestros tres
principales clientes, EE. UU., Brasil y Chile cayeron notoriamente, en especial al
primero, ya que pasaron de US$ 52 millones en 2019 a US$ 4 millones en 2020 92.5%,

entre ellos el producto con mayor caida fueron los t-shirts de algodén de un solo color.

700 . 13% 20%
600 10%
kol 0%
400
300 2 [
200 g
100 -24 6% -30%
0 553 -40%

2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020

US$ millones -~ Var. %

Figura 2. Exportaciones del sector textil del 2013-2020 (Comex Perd. 2020),
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Por otro lado, la importacion textil en el Per también ha tenido un descenso del 18%

debido a la paralizacién de la produccion, la cancelacion de 6rdenes del exterior y la
reduccion del consumo de los paises en especial de China que representa el 96% de
productos entre ellos sobresalen las lanas peinadas enrolladas en bolas, los suéteres,

pullovers, cardigans, chalecos y articulos similares (Comex Peru. 2020).

700 20%
600 15%
500 10%

400 %

0%

300 @
200 10%
100 15%
0 -18% -20%

2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020
USS millones —e—Var. %

Figura 3. Importaciones del sector textil (Comex Perd, 2020).

El sector textil en la Lima Metropolitana esta definido en su mayoria por las empresas
textiles que fabrican productos nacionales para comercializarse en Lima y en
provincias, entre las empresas mas resaltantes tenemos son: Michell y Cia, Creditex,
Devanlay Pert, Sudamericana de Fibras, Topy Top, Inca Tops, Confecciones

Textimax, Hilanderia de Algodon Peruano y Textil de Valle (Rankia, 2020).

La empresa textil en estudio se encuentra ubicada en el distrito de La Victoria, Lima.
En la actualidad la empresa presenta una deficiencia en el sistema productivo de
confecciones, debido al no contar con una estructura organizativa definida, para asi
tener una programacion estandarizada de la produccion, y ain no se ha definido un

procedimiento formal y documentado para que se pueda planear adecuadamente y

L6épez Mendoza, L. Péag. 11
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mejore la rentabilidad; por tales motivos se evidencian diversos problemas en el
proceso de fabricacion de las prendas. En el &rea de produccidn se cuenta con operarios
que tienen un diferente método de confeccidn, es asi como se evidencia problemas en
el flujo del proceso productivo, ocasionando una baja rentabilidad, pues si bien se
divide el trabajo para realizarse de una manera secuencial, los métodos que conoce
cada operario (aprendidos de manera empirica) genera un desorden y variaciones en
los tiempos variando desde 3min hasta 7min aproximadamente al momento de
confeccionar en cada una de las prendas, ya que existen operaciones y movimientos
innecesarios como por ejemplo al asentar costura, surfilar contorno, pespuntear
dobladillo, etc. durante el proceso. La division de las actividades de los operarios en el
proceso no es la adecuada, pues en las operaciones mas complejas se generan de 2 a 3
reprocesos y/o se prolongan los tiempos de operacién, se cambian los métodos de
trabajo constantemente segin la operacién que realice cada operario, y como
consecuencia, una escasa eficacia y eficiencia de los operarios que perjudica la
productividad, lo cual conlleva que la programacion no se cumpla, se demora en la
entrega de los pedidos entre 2 a 8 dias de retraso y no se controla la calidad de las
prendas perdiéndose aproximadamente entre 2 a 10 soles por prenda, variando esto
acorde a la cantidad y el tipo de prenda en confeccidn. Al observar esta situacién en la
empresa textil se hace necesaria la aplicacion de herramientas que ayuden a controlar
los métodos y tiempos de produccion, de manera que se pueda pasar de una situacion
actual “sin control” a una situacion en la que se controle la productividad y, por ende,
se puedan alcanzar los objetivos de crecimiento de la empresa mejorando su
rentabilidad, logrando que siga siendo competitiva a pesar de las situaciones adversas

gue se puedan presentar hoy dia en la industria textil.

L6épez Mendoza, L. Péag. 12
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1.1.1 Antecedentes de la Investigacion
1.1.1.1 Antecedente internacional

Carvajal Pujota, M. (2019), en su trabajo de grado previo a la obtencion del titulo de
ingeniera industrial mediante su estudio sobre “Propuesta de incremento de la
productividad del trabajo en la empresa Move Industria Textil a través de herramientas
de organizacion del trabajo”. Universidad Técnica Del Norte, Ecuador. El autor
determino que el objetivo del estudio fue disefiar una propuesta para incrementar la
productividad del trabajo de la empresa Move Industria Textil en el &rea de confeccién,
a través de técnicas de la ingenieria de métodos y estudio de tiempos, con la finalidad de
ampliar la productividad del trabajo, mejorar el flujo productivo y crear una cultura
empresarial hacia la mejora continua. La investigacion es de tipo descriptivo. Como
herramientas de ingenieria de métodos se emplearon el estudio de tiempos, métodos de
trabajo y 5s. Con la aplicacion de las técnicas de ingenieria de tiempos y métodos
mencionadas se pudo evidenciar el porcentaje de aprovechamiento de la jornada laboral
en el area de estudio es del 85,00 % a través de la técnica de cronometraje y fotografia se
determind el tiempo que interviene un trabajador calificado en llevar a cabo la realizacién
de prendas de vestir 9,30 min por prenda. Con la mejora propuesta se incrementa la
productividad en un 8% también, se hace referencia la eficiencia con un ensamble de 456
prendas de vestir antes y después de la propuesta se confecciona 540 prendas al mes. En
resumen, el antecedente demostré que mediante el estudio de tiempos y la mejora con la
5s se reduce los tiempos de los movimientos y métodos en el trabajo, evidenciando la

solucion de problemas textiles en el proceso productivo.

Novoa Vargas, F. (2016), en su tesis para optar el titulo de ingeniero en produccién

industrial mediante el “Estudio de métodos y tiempos en la linea de produccion de medias
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deportivas de la empresa Baytex Inc CIA. LTDA para el mejoramiento de la
productividad”, Universidad Técnica del Norte, Ecuador. Donde se concluye: A fin de
conocer el proceso productivo se realizo el anlisis de la situacion actual, haciendo uso
de herramientas tales como flujograma analitico a través del cual se pudo detallar la
secuencia de actividades pertinentes a los diferentes subprocesos, asi mismo esta
herramienta permitié apreciar la distancia y el tiempo de las actividades ejecutadas por
los operadores. De igual manera se realizo el estudio de tiempos en la linea de produccién
de medias deportivas de la empresa, la cual se divide en dos procesos, esto debido a que
en el subproceso de Costura se ejecuta de dos maneras distintas, la primera se la realiza
con la méaquina Overlock, mientras que la segunda se ejecuta con la maquina Unidora.
Por ende, se realizd el Estudio de Tiempos en ambos procesos a fin de determinar el
Tiempo Estandar de cada proceso, para ello se considerd el tiempo observado, el factor
de valoracion y los suplementos. Ademas, se obtuvo como resultado que el Tiempo
Estandar del proceso 1 es (Tsl) = 2979,59 min, y el tiempo estandar del proceso 2 es
(Ts2) = 3022,91 min. Luego de haber calculado el Tiempo Estdndar de los respectivos
procesos, se llego a la conclusion que el proceso 1 es el método de trabajo idéneo debido
a que tiene un Tiempo Estandar inferior al Tiempo Estandar del proceso 2. El antecedente
fortalece la idea de mejorar los procesos productivos de la empresa ya que luego de hacer
un estudio en los tiempos nos ayudara para analizarlo y luego plantear estrategias con la

finalidad de obtener mejor rentabilidad.

1.1.1.2 Antecedente Nacional

Jara Ruiz, F. (2020), en su tesis para optar el titulo profesional de ingeniero industrial
mediante su “Propuesta de mejora en gestion de Ingenieria de métodos para incrementar

la productividad en la linea de produccion de una empresa textil de la ciudad de Trujillo”,
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Universidad Privada del Norte, Trujillo. Donde el objetivo fue determinar el impacto de
la propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos sobre la productividad en la
linea de producciéon de una empresa textil de la ciudad de Trujillo en el 2020. La
investigacion es de tipo cuantitativo de grado diagndstica y propositiva. Las técnicas
empleadas utilizadas por el autor para el recojo de informacion fueron la observacion
directa, la encuesta y la revisién documentarias y para tratar los datos de hizo uso del
diagrama de Ishikawa y el de Pareto. Las herramientas utilizadas fueron: Estudio de
tiempos, DOP y 5S’s, esto evidencio resultados positivos después se su aplicacion
logrando un ahorro por el estudio de tiempos de S/42,515.07 por afio. En términos
generales, la propuesta de mejora  consigue ahorrar S/60,938.13 por afio y la
productividad de la linea mejora en un 38.21%. econémicamente la propuesta es rentable
y viable ya el VAN es de S/20,378.54 y un TIR de 72,27%. En consecuencia, el presente
antecedente demuestra la variabilidad del uso de las herramientas de ingenieria de
métodos para solucionar el problema de la baja productividad, esto genero el incremento

de la rentabilidad de una empresa textil.

Chipana Baca, N. & Ruiz Villena, J. (2020), en su tesis para optar el titulo profesional de
ingeniero industrial mediante su “Aplicacion de la ingenieria de métodos para aumentar
la produccidn de poleras en el &rea de costura en una empresa textil”, Universidad Privada
del Norte, Lima. El estudio tiene como objetivo es mejorar la produccion de poleras en el
area de costura de una empresa textil, utilizando las técnicas de ingenieria de métodos,
afectada por la baja eficiencia de produccion y tiempos excesivos de proceso de costura;
ademas de una reduccién de personal. La investigacion tiene un enfoque cuantitativo,
correlacional y de tipo aplicada con un disefio cuasi experimental. Con la aplicacion de

las herramientas como diagramas de operacion, diagramas analiticos, entre otros. se
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redujo el tiempo de costura de polera a 24.24 minutos, aumentando la produccion de 17
a 23 poleras por operario por turno. Finalmente, se logré aumentar la eficiencia del tiempo
de costura en un 27.46%, asi como el indice de produccion en un 26.09%. Con relacion a
los indicadores financieros se obtuvo un VAN de S/ 43,789.30 y un TIR 566%
representando una propuesta viable y rentable a la vez; esto se llevd a cabo con una
inversion de S/ 5,114.55. El antecedente fortalece la idea de aplicar la ingenieria de
métodos para mejorar la productividad en la empresa viendo que operaciones agregan

valor y que otras no, para realizar un reajuste en los métodos de trabajo.

1.1.1.3 Antecedente Local

Villanueva Rojas, M. (2017), mediante la modalidad de suficiencia profesional para optar
el titulo profesional de ingeniero industrial con el estudio sobre “Aplicacion de la
ingenieria de métodos en la mejora del proceso de tejido de redes textiles para aumentar
la productividad en la empresa Badinotti Perd S.A. Universidad Privada del Norte, Lima.
La presente investigacion tuvo como objetivo principal la aplicacion de la ingenieria de
métodos en la mejora del proceso de tejido de redes textiles para aumentar la
productividad en la empresa Badinotti Perd S.A. Como herramientas utilizadas por el
autor se dio mediante el diagrama de flujo de procesos, el diagrama de analisis de proceso,
el diagrama operaciones de procesos, y el diagrama de recorrido. Se concluye que la
aplicacion de la ingenieria de métodos en la mejora del proceso de tejido de redes textiles
logro reducir los tiempos del proceso de fabricacion con un tiempo total de ciclo a 16
horas 40 minutos. Ademas, se obtuvo una reduccion de los costos por mano de obra en
S/. 12,000 soles anuales, esto generd el incremento de la productividad en 21%,
demostrando de esta manera el impacto positivo de la propuesta. El costo de la propuesta

de mejora asciende a S/. 8,439.00 soles, el beneficio econdémico de S/. 12,428.32 soles, el
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cual confirma su viabilidad y rentabilidad. En definitiva, el antecedente anterior fortalece
la idea de aplicar la ingenieria de métodos para mejorar la productividad en la empresa

para ser analizados, con la finalidad de reducir tiempos y procesos innecesarios.

Lafitte Herrera, W. (2017), en su tesis para optar el titulo profesional de ingeniero
industrial mediante la “Aplicacion de la ingenieria de métodos para incrementar la
productividad en el area de confecciones de la empresa Industries Fashion E.L.R.L.,
Puente Piedra, Lima 2017, Universidad Cesar Vallejo, Lima. El autor senala que el
objetivo principal del estudio fue determinar como la aplicacion de la ingenieria de
métodos incrementara la productividad en el area de confecciones de la empresa
Industries Fashion E.L.R.L., Lima, 2017. El tipo de investigacién es Aplicada con un
disefio pre experimental. Los resultados obtenidos en la contrastacion de la hipotesis
general, nos indica que la aplicacion de la ingenieria de método en el area de confecciones
incrementa la productividad de 50.5% a 80.7%. Asimismo, se mejor0 la cantidad de
produccidn eficiente después de aplicar la mejora a 87%. De igual manera, se determind
la eficacia después de la mejora de 92.90%. La propuesta presentada se llevo acabo con
una inversion de S/ 3694.7. y un costo beneficio de 1.189 por cada sol invertido. El
antecedente evidencia un efecto positivo en la productividad debido a la aplicacion de las técnicas, y el

célculo de la eficiencia y eficacia como parte de las variables de aplicacion de la productividad.

1.1.2 Definiciones Conceptuales

Ingenieria de Métodos

La ingenieria de métodos segun Lépez, J., Alarcon, E. & Rocha, M. (2014), viene a ser
la técnica que somete cada operacion de una determinada parte del trabajo a un delicado
analisis en orden a eliminar toda operacién innecesaria y en orden a encontrar el método

mas rapido para realizar toda operacion necesaria; abarca la normalizacion del equipo,
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los métodos y las condiciones de trabajo; entrena al operario a seguir el método

normalizado, entre otros aspectos.

Etapas de la ingenieria de métodos

Las principales etapas presentes en la ingeniera de métodos segln Lopez, J., Alarcon, E.

& Rocha, M. (2014) tenemos a:

* Seleccion del Proyecto (Seleccionar). “La seleccion del proyecto para el
estudio, es practicamente toda actividad efectuada en un entorno del trabajo
que puede ser objeto de una investigacion, para mejorar la manera en que se

realiza.

e Obtencién y Presentacion de datos (Registrar). Se realiza mediante la
observacién directa los hechos relevantes relacionados con ese trabajo y

recolectar de fuentes apropiadas todos los datos adicionales necesarios.

* Analisis de Datos (Examinar). Se realiza de forma critica, la manera en que se
realiza el trabajo, respecto a su proposito, el lugar en que se realiza dicha
actividad, la secuencia de las actividades que se lleva a cabo, y los métodos

utilizados.
e Desarrollo del Método ideal (Establecer). En esta parte de la etapa se debe
establecer el método més préctico, economico y eficaz, mediante los aportes de

las personas que participen en la actividad que se esta realizando.

« Presente e instale el Método (Evaluar). En esta etapa se evalua respecto al
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proyecto seleccionado, las diferentes opciones para establecer un nuevo método

comparando la relacion de costo eficacia.

e Desarrollo del Andlisis del Trabajo (Definir). En esta parte de la etapa se hace
un andlisis de trabajo, luego se realiza las descripciones de trabajo, para que, de
esta manera, se pueda ubicar a los trabajadores con habilidades diferentes en

sus respectivas areas, y de esta manera, empleé el 100% de su capacidad.

e Establezca Estandares de Tiempo (implantar). Se implanta el nuevo método
como una préctica normal y formar a todas las personas que ha de utilizarlo,
sobre la manera correcta de como se debe utilizar, para que de esta manera

poder reducir los tiempos innecesarios para la empresa.

e Seguimiento (Controlar). En esta etapa final, se realiza la verificacion de los

ahorros, después de implementar el nuevo método.

Disefio del método

El estudio del método segln Lépez, J., Alarcén, E. & Rocha, M. (2014), es el registro,
examen critico y sisttmico de modos 0 maneras existentes y propuestas de efectuar una
actividad o trabajo, asi como sus medios para el desarrollo y aplicacién de formas o

modos mas faciles y efectivos para realizarlo y alcanzar la reduccion de costos.

El proceso de disefio inicia con la definicidn de los objetivos que se persiguen alcanzar
con el método apropiados. Los principios en que se basa el disefio de métodos de trabajo

incluyen:
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Considerar todos los elementos y factores que incluyen en los sistemas

4
}.-
4
[}
o Efectuar primero el disefio basico y después considerar los aspectos especificos
e Considerar la distribucion de las instalaciones y el disefio de los equipos
e Eliminar o reducir los movimientos ineficaces

e Recopilar la informacion necesaria

e Minimizar el uso de los recursos

Diagramas

e Diagrama de flujo de proceso (operario, material y equipo)
Este tipo de diagrama proporciona informacidn sobre todos los componentes que se
utilizan para la manufactura de un producto o servicio y permite contar con una vision
completa a nivel macro del proceso que se realiza para manufacturarlo (Lopez, J.,

Alarcon, E. & Rocha, M. 2014)

Tipo de operacion I Simbolo asme | Descripcion de uso

Tiene lugar cuando se modifica de manera intencionada cualquicra de las
caracteristicas dimensionales, fisicas, quimicas, MEeCcanicas a esteticas de un

material, informaion u objete, cuando se une a olrals), elcéters

Operacion

Acontece cuando el material, la informacion u objeto se desplaza de un lugar
2 olro, principalmente estaciones de trabajo o dreas. Conviene na considerar

los mavimientos que farman parte de una operacion y que san realizados par
el operaric.

Transporte

Sucede cuando tiene lugar una evaluacion, de manera intencionada, de
cualquiera de las caracteristicas dimensionales, fiskcas, quimicas, mecanicas o
estéticas de un material u objeto, 3l concluir una opsracian de transfermacion, de
transporte, demora o almacenamiento.

Inspacuon

Una espera {demara o retrase) puede ser de dos tipos aguel que s necesario ya
que permite madificar intenclonzlmente las caracteristicas dimensionales, fisicas,
quimicas, mecanicas o estéticas de un matenial, intormacién u objeto, y aquelia
defnora que no es necesaria ¥ que provocs que se interrumpa de manera abrupta
la continuidad en las operacionss, afertando a |3 siguiente

Espera

Ocurre cuande de manera intencianal o no, cualquier material, informacion u
objeto es resguardado en un area o recipiente especifico, con el fin de someterio
a olra operacon

Almacenaje

4dv H 1O

Figura 4. Simbolos gréaficos utilizados para los diagramas de flujo de proceso (Lépez, J., Alarcén, E. &
Rocha, M. 2014)
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Hojz Nam.
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO De:
Objetivo y nivel del anafisis OPERARIO (I MATERIAL OJ Equipo O
RESUMEN
ACTIVIDAD Actual Propuesta Economiz

Opsracidn [e) Q
Proceso analzade Trarsporte = 2

Espera (=] 0
Metodo:  Actuzk [ Propueste: [ Inspeccion (=] 1
Loczlzacion Almacenamiento A4 1
Op=rador {es): Distanciz {m) 19

Tiempo (hr/hombre}
Elzberado por: Fecha: Costo

Comentarios
Aprobdc Fecha:

TOTAL | I
x = SNBOD
DESCRIPCION CANTERD | DETANCA | TEMPS ST IoIO A OBSERVACIONES
TOTAL
Nem. de plano: DIAGRAMA NOM.: REVISION:

odeded ~ ~ Reviemmn Nreel de ingeniena:

Figura 5. Diagramas de flujo de proceso (Lopez, J., Alarcon, E. & Rocha, M. 2014)

e Diagrama de Operaciones de Procesos
Lopez, J., Alarcon, E. & Rocha, M. (2014), indican que este tipo de diagrama muestra
la secuencia cronolégica de todas las operaciones que se realizan en las areas y
estaciones de trabajo 0 maquinas, asi como las inspecciones, los margenes de tiempo
y materiales a utilizar en un proceso de fabricacion o administrativo desde la llegada
de la materia prima hasta el empaque o arreglo final del producto terminado y la
entrada de todos los componentes y subconjuntos al ensamble con el conjunto

principal.
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Tipo de operacion | Simbolo aswe l Descripcion de uso

Tiere luger coando se modifica de manera intencionade cualquiera de las
caracteristicas dimensicnales, fisicas, quimicas, mecanicas o estéticas de un

Qperacian AT . e
material, informacion u obgeto, cuando se une 3 otrofs), etcdtera

Una inspaccién suced2 cuando tiene lugar una 2valuacion, de manera
intencicnada, de cuzlquiera de sus caracteristicas dmensionales, fiocas,
quirnicas, mecanscas o estéticas de un matenal o oo, al concluir una
operacion de transformacion, de transporte, demora ¢ almacenamiento,
para determinar su conformidad con uns norma © estandar.

QOcurre cuando e medifica de manera intencionada cualquiera de las
caractaristicas dimensicnales, fisicas, aulmicas, macanicas o estéticas de un
Operacion combxnada mateial, pero al mismo tempo se leve a cabe une evaluaaon, de mansra

intencionada, de la modificacién que se estd impartiendo al material para
determinar su conformidad con una norma © estandar.

Figura 6. Simbolos gréficos utilizados para los diagramas de operacién del proceso (Lépez, J.,
Alarcon, E. & Rocha, M. 2014)

Inspeccion

INDICA QUE SE
ABASTECE INDICA QUE SE GENERA
AL PROCESO DE UN RESIDUO, MERMA 0 _
UN SUMINISTRO DESPERDICIO DE LA OPERACION
(LADO 1ZQ. LINEA DE RAMA) DO DER. LINEA DE RAMA
_> _>
SUBENSAMBLE "N" SUBENSAMBLE2.0  SUBENSAMBLE 1.0 ENSAMBLE 0
0 FABRICACION FABRICACION FABRICACION FABRICACION
DE... DE... DE... DE...
2g i 2 =
= 23 P S N
o= |5 oS & e
SEIES HE |2 e
22|52 25| Z2=
2 = E E 5 = ==
=2|z=2 22 |2 g2z
"= |22 2212 MATERIALSOBREELCUAL | & 22
=|S = SEREAUZARANIGUNA | & E=
SDlo et c::
TRANSHIRMACION S5S
MATERIAL SOBRE EL CUAL MATERIAL SOBRE EL CUAL SE Bu2
]
SEREALZARA ALGUNA REALIZARA ALGUNA TRANSFORMACION =33
TRANSFORMACKON S=32
MATERIALES | £33
> : -~ g
= S
o

LA LECTURA DEL DIAGRAMA SE REALIZA DE DERECHA A IZQUIERDA

Figura 7. Guia para construir diagramas de operacién de proceso, principios basicos
(Lépez, J., Alarcon, E. & Rocha, M. 2014)

e Diagrama de recorrido
Segun Salazar, B. (2019), indica que el diagrama de recorrido complementa la
informacidn consignada los diagramas del proceso; este consiste en un plano (que
puede ser 0 no a escala), de la planta o seccién donde se desarrolla el proceso objeto
del estudio. En este diagrama se registran todos los diferentes movimientos del

material, indicando con su respectivo simbolo y numeracién cada una de las
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diferentes actividades, y el lugar donde estas se ejecutan. Ademas, permite visualizar

los transportes, los avances y el retroceso de las unidades, los «cuellos de botella»,

los sitios de mayor concentracion, etc.

=l = s
L — r—‘»—’ i
-k J —, !
:ﬂl’[‘ L | [w\%] { L—.q.
=D (=) |\ N E B ™
T L F =
L=l ™y [:—’uk —‘_,: .0
I
g | A
4 =
TS W ooy =

|
1 |
| |
| |
| |
I I
}7 |
| |
| |
| |

=

Figura 8. Diagrama de recorrido (Salazar Lopez, B. 2019).

Balance de Linea

Pefia, D., Neira, A. & Ruiz, R. (2016), indican que el balance de lineas es un factor

critico para la productividad de una empresa, su objetivo es hallar una distribucion

de la capacidad adecuada, para asegurar un flujo continuo y uniforme de los

productos, a través de los diferentes procesos dentro de la planta, encontrando las

formas para igualar los tiempos de trabajo en todas las estaciones, para maximizar

aprovechamiento posible de la mano de obra y del equipo, y de ese modo reducir o

eliminar el tiempo ocioso. Deben existir ciertas condiciones para que la produccién

en linea sea practica:
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e Cantidad: el volumen o cantidad de produccidn debe ser suficiente para cubrir el

N

costo de la preparacion de la linea, esto depende del ritmo de produccion y de la

duracion que tendra la tarea.

e Equilibrio: los tiempos necesarios para cada operacion en linea deben ser
aproximadamente iguales.

e Continuidad: deben tomarse precauciones para asegurar un aprovisionamiento

continuo del material, piezas, subensambles y la prevencién de fallas de equipo.

Método de balanceo de linea

El método consiste en alcanzar el mayor % de balance de acuerdo a la necesidad de
produccidn, mediante la aplicacion de diversas iteraciones (Salazar Lopez, B. 2019).

| sumatoriadet pro:iuo‘.o i

Minuto Total del ’ entre & tiempo de cada
Operasic Z(_mmx 0r) operacidny la cantidad de
I = | operariosque ia realizan.
. Eseltiempo mayor entre Jos
Coatrol >
i s _ tiempos de cada aperacion.
Sumatona de los operarios
N° de Operarios z Op que ejecutan las
Operaciones.
Tempogue toma lalineaen
e Moo Ciclode Control x N* de Op relacdn a su oo de
% del Balance de iz lnea
MinutoTotal del Operario i
% de Balance S DY sho  [PEsmardsstdge
Total del minutas por iinea los tiempos de las distintas
; OPEIE0RNES =& SR CxNn.
it ot | St
3 e n !
Ajustado Desempenis dela linea e fnea
T | 60 minutas | Cantidad de unidades par
i | Ciclo de Control Ajustodo | cadahorade trabajo.
Unidades / . Cantidad de Unidades por
Hi Turnso
Tumo | (nidades Hora)x (Hores /Tume) | g tumo detrabaj.
= (¥° de Op)x (Salario diaric Costo de mano de obra por
Sz Unidades/Turno_ | cadaunidad producda
Desempeiodeia , _[Tolerennes )+ ﬂmﬁm)
linea \ Tieme ~ \ BT perorms

Figura 9. Variables, formulas y formulacion de la aplicacién del
balanceo de linea (Salazar Lopez, B. 2019)

e Estudio de Tiempos
Benjamin W. Niebel & Andris Freivalds (2009), mencionan que cualquiera de las

técnicas de la medicion del trabajo, en este caso los estudios de tiempos representan

L6épez Mendoza, L. Pag. 24



4
}-— ‘ Propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos en

el proceso productivo textil para incrementar la rentabilidad de
UNIVERSIDAD . . .
PRIVADA DEL NORTE una empresa textil de la ciudad de Lima

una mejor forma de establecer estandares de produccion justos, basandose en el
establecimiento de estandares de tiempo permitido para realizar una tarea dada, con
los suplementos u holguras por fatiga y por retrasos personales e inevitables. Asi
mismo, esto se desarrolla mediante cronémetro (electrénico mecanico), sistemas de
tiempo predeterminado, datos estandar, formulas de tiempos o estudios de muestreo

del trabajo, entre otros.

Métodos de estudio de tiempos

Benjamin W. Niebel & Andris Freivalds (2009), menciona que existen 2 métodos de

estudio de tiempos que son:

e Meétodo de regresos a cero: EI método de regresos a cero tiene tanto ventajas
como desventajas en comparacion con la técnica de tiempo continuo. Algunos
analistas del estudio de tiempos usan ambos métodos, con la creencia de que los
estudios en los que predominan los elementos largos se adaptan mejor a las lecturas
con regresos a cero, mientras que los estudios de ciclo corto se ajustan mejor al

método continuo.

e Método Continuo: EI método continuo para el registro de valores elementales es
superior al de regresos a cero por varias razones. Lo mas significativo es que el
estudio resultante presenta un registro completo de todo el periodo de observacion;

como resultado, complace al operario y al sindicato.

Tiempo Estandar
La suma de los tiempos elementales proporciona el estandar en minutos por pieza,

usando un crondémetro minutero decimal, o en horas por pieza, si se usa un
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crondmetro con décimas de hora. La mayoria de las operaciones industriales tiene

N

ciclos relativamente cortos (menos de 5 minutos); en consecuencia, algunas veces
resulta mas conveniente expresar los estdndares en horas por cientos de piezas. Por
ejemplo, el estdndar en una operacion de prensa podria ser 0.085 horas por cien

piezas (Benjamin W. Niebel & Andris Freivalds. 2009).

Rentabilidad

La rentabilidad es la capacidad que tiene algo para generar suficiente utilidad o
ganancia; por ejemplo, un negocio es rentable cuando genera mayores ingresos que
egresos, un cliente es rentable cuando genera mayores ingresos que gastos, un area
o0 departamento de empresa es rentable cuando genera mayoresingresos que costos.
Pero una definicion més precisa de la rentabilidad es la de un indice que mide la
relacion entre la utilidad o la ganancia obtenida, y la inversion o los recursos que se
utilizaron para obtenerla. En esta definicion la revista nos recalca que la rentabilidad
es la capacidad que puede tener la empresa para generar utilidades en la misma.

(Crecenegocios, 2012).

Reprezentectan grafice

Al Corrar ok (501 ] | Aesaan
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Figura 10. Umbral de la Rentabilidad la empresa (Crecenegocios, 2012).
Por otro lado, la rentabilidad segin (Llanes, 2012), es “la remuneracion que una
empresa (en sentido amplio de la palabra) es capaz de dar a los distintos elementos

puestos a su disposicion para desarrollar su actividad econémica. Es una medida de
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la eficacia y eficiencia en el uso de esos elementos tanto financieros, como

N

productivos como humanos. Con lo cual habria que hablar de rentabilidades”.

EFICIENCIA EFICACIA
*Enfasis en los medios. « Enfasis en los resultados.
* Hacer correcltamente |as cosas. + Hacer las cosas correctas.
» Resolver problemas. + Alcanzar objetivos
* Salvaguardar los recursos * Optimizar el empleo de recursos.
* Cumplir tareas y obligaciones + Obtener resultados.
« Entrenar a los subordinados. + Proporcionar eficacia a los subordinados.
* Mantener las miquinas. + Maquinas disponibles.
« Asistir a la Iglesia, + Préctica de los valores religiosos.,
* Rezar. + Ganar ¢l cielo.
« Jugar fitbol con arte. + Ganar el partido
.

Figura 11. Diferencia entre eficiencia y eficacia en la rentabilidad (Llanes, 2012)

La rentabilidad es una nocion que se aplica a toda accion econdémica en la que se
movilizan medios materiales, humanos y/o financieros con el fin de obtener ciertos
resultados. Bajo esta perspectiva, la rentabilidad de una empresa puede evaluarse
comparando el resultado final y el valor de los medios empleados para generar

dichos beneficios (Bautista, 2015).

Tipos de Rentabilidad

e Rentabilidad econdmica
La rentabilidad econdmica o de la inversiéon es una medida del rendimiento de los
activos de una empresa con independencia de su financiacion, dado en un

determinado periodo (Bautista, 2015).

e Rentabilidad financiera

Es una medida referida a un determinado periodo, del rendimiento obtenido por los
capitales propios, generalmente con independencia de la distribucion del resultado.

La rentabilidad financiera puede considerarse asi una medida de rentabilidad mas
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cercana a los accionistas o propietarios que la rentabilidad econdmica, y de ahi que
tedricamente, y segln la opinion més extendida, sea el indicador de rentabilidad que

los directivos buscan maximizar en interés de los propietarios. (Bautista, 2015).

Indicadores de la Rentabilidad

Los indicadores de rentabilidad comprenden un conjunto de indicadores y medidas
cuya finalidad es diagnosticar si una entidad genera ingresos suficientes para cubrir
sus costes y poder remunerar a sus propietarios. Son variados los indicadores de

rentabilidad, entre los principales se presentan los siguientes:

* Rentabilidad Econdmica (ROA)

Este indicador analiza la rentabilidad de la estructura econémica, es decir, del
activo. Para ello relaciona el resultado neto de explotacion con las inversiones
totales realizadas en el activo. De este modo, indica la eficacia o productividad con
que han sido utilizados los activos totales de la empresa sin considerar los efectos

del financiamiento.

Utilidad Neta + Intereses
Activo total

Ecuacién 1. Férmula del ROA

e Margen comercial
Determina la rentabilidad sobre las ventas de la empresa considerando solo los

costos de produccion.

Ventas Netas — Costo de Ventas

Ventas Netas

Ecuacion 2. Férmula del margen comercial
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e Rentabilidad neta sobre ventas
Es una medida de la rentabilidad neta sobre las ventas, donde se consideran los
gastos operacionales, financieros, tributarios y laborales de la empresa. Indica

cuantos céntimos gana la empresa por cada sol vendido de mercaderia.

Utilidad Neta
Ventas Netas

Ecuacién 3. Férmula de Rentabilidad neta sobre ventas

e Rotacion de activos
Es un indicador que refleja la capacidad de la empresa para generar ingresos
respecto de un volumen determinado de activos. Es decir, mide la efectividad con

que se utilizan los activos de la empresa.

Total de ventas
Total de Activos

Ecuacién 4. Férmula de rotacién de activos

e Rentabilidad Financiera (ROE)
El ROE indica la rentabilidad obtenida por los propietarios de la empresa y es
conocida también como la rentabilidad financiera. Para los accionistas es el

indicador mas importante pues les revela como sera retribuido su aporte de capital.

Utilidad Neta
Fondos Propios * 100

ROE =

Ecuacidn 5. Férmula sobre rentabilidad de patrimonio
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1.1.3. Definicién de Términos

Eficacia: Capacidad de lograr los objetivos y metas programados con los recursos

asignados en el tiempo preestablecido.

Eficiencia: Cumplimiento de los objetivos y metas programados logrando la 6ptima

utilizacién de los recursos asignados.

Just in Time: Este sistema aboga por producir exactamente lo requerido, en el momento
preciso y con la maxima calidad. Se basa en la eliminacién de los desperdicios del

sistema, como pueden ser las sobreproducciones o los inventarios.

Mano de obra directa: Sueldos, salarios, prestaciones y aportes devengados por el

personal productivo durante el tiempo productivo en el proceso de produccion.

Produccion: Proceso de creacion de los bienes necesarios para la existencia y el desarrollo
de la sociedad. La produccién material constituye la base de la subsistencia de la

humanidad.

Productividad: Es una relacion entre los productos obtenidos (bienes o servicios) y los
factores o recursos utilizados en la produccién, como son los trabajadores, maquinaria,

equipo, tecnologia e insumos.

Prondstico: Es la proyeccidn de las tendencias detectadas en el diagnéstico a un horizonte

temporal especifico.
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1.2. Formulacion del problema
¢Cudl es el impacto de la propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos en el
proceso productivo textil sobre la rentabilidad de una empresa textil de la ciudad de

Lima?

1.3. Objetivos
1.3.1.Objetivo general
Determinar el impacto de la propuesta de mejora en base a la ingenieria de
métodos en el proceso productivo textil sobre la rentabilidad de una empresa

textil de la ciudad de Lima.

1.3.2. Objetivos especificos
e Realizar el diagnostico de la situacion actual en el &rea de produccion en una
empresa textil de la ciudad de Lima
e Desarrollar las herramientas de ingenieria de métodos en el area de
produccion de una empresa textil de la ciudad de Lima.
e Evaluar econdmicamente la propuesta de mejora en base a la ingenieria de

métodos.

1.4. Hipotesis
1.4.1. Hipotesis general
La propuesta de mejora en base a la ingenieria de metodos en el proceso productivo

textil incrementa la rentabilidad de una empresa textil de la ciudad de Lima.
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1.5.1. Variable Independiente:

La variable independiente determinada en la investigacion es la propuesta de mejora

en base a la ingenieria de métodos en el proceso productivo textil

1.5.2. Variables Dependiente:

La variable dependiente determinada en la investigacion es Rentabilidad.
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1.6. Operacionalizacion de Variables
En la siguiente tabla se visualiza la matriz de operacionalizacion de variables con las dimensiones e indicadores correspondientes al desarrollo de

la investigacion.

Tabla 1. Matriz de operacionalizacion

Variables Definicion conceptual Dimensiones Indicadores Formula Escalas de
Medicién
Independiente: La ingenieria de métodos es definida como la TE= (Tn)(1+sumplemento)
La propuesta de técnica que somete cada actividad de una Estudio de tiempos Tiempo ts: tiempo estandar
mejora en base determinada tarea a un delicado y minucioso estdndar  tn: tiempo normal
a laingenieria analisis tendiente a eliminar toda actividad Razon
de métodos en innecesaria, y en aquellas que sean necesarias, Variacion de  Mov=Actividades incorrectas -
el proceso hallar la mejor y més rapida manera de ejecutarlas  Estudio de movimientos los Actividades correctas
productivo (Duran, F.2007). movimientos
textil
Dependiente:  La rentabilidad es el grado de capacidad para
Rentabilidad producir una renta o beneficio. Todo lo que se
vincula con los costos e ingresos de la explotacion
determinada, en su conjunto (Cueva, A. 2009). Rentabilidad Econdmica ROA Utilidad Neta /Activo total Razon
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CAPITULO II. METODOLOGIA
2.1. Tipo de investigacion
e Lainvestigacion es de tipo aplicada

e Segun el disefio de la investigacion es propositiva

2.2. Poblacion y muestra
e Poblacién
La poblacién esta definida por todos los procesos de las areas de una empresa
textil de la ciudad de Lima
e Muestra
Como muestra se considero solo los procesos que se encuentren relacionados
directamente con el proceso productivo textil.
2.3. Técnicas e instrumentos de recoleccién y analisis de datos
Las técnicas e instrumentos de recoleccion y andlisis de datos se encuentran definidas en

la siguiente tabla:

Tabla 2. Técnicas e instrumentos de la investigacion

Técnica Instrumento Objetivo
. Guia de Visualizar y anotar las funciones, procedimientos vy
Observacion . . X
Observacion aspectos relacionados al estudio.
. Guia de . L . .
Entrevista Recolectar informacion sobre el proceso productivo textil

Observacién

Priorizar las causas raices de la problematica actual del

Encuesta Encuesta Aplicada . .
proceso productivo textil

Reportes del
proceso productivo,
Fichas bibliograficas

Analisis
documental

Obtener informacion de diversas fuentes confiables y
datos de la empresa sobre el proceso productivo textil
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2.4. Procedimiento

Propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos en
el proceso productivo textil para incrementar la rentabilidad de
una empresa textil de la ciudad de Lima

El procedimiento de la investigacion se realizd de acuerdo a las siguientes fases:

Tabla 3. Procedimiento de la investigacion

Fases

Procedimiento

Objetivo

Diagnostico

e Aplicacion de las técnicas e instrumentos de
recoleccién y analisis de datos

e Diseflar el diagrama de Ishikawa con las
causas principales y secundarias

e Priorizar las causas raices con el diagrama de

Pareto

Diagnosticar la situacion
actual del proceso
productivo textil de una
empresa textil de la

ciudad de Lima

Desarrollo de la

e Monetizar las causas raices

¢ Desarrollar la propuesta con la aplicacién de

Aplicar las herramientas

propuesta de Ilas herramientas de ingeniera de métodos ) L .

) de ingenieria de métodos
mejora e Comparar los resultados antes y después de la

propuesta.
¢ Desarrollo de presupuestos de acuerdo a cada
» herramienta aplicada .
Evaluacién Evaluar econémicamente
- e Determinar la inversion de la propuesta

econdmica la propuesta

e Analizar y calcular la evaluacion econémica
para obtener el VAN, TIR y PRI

2.5. Aspectos éticos

La presente investigacion "Propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos en

el proceso productivo textil para incrementar la rentabilidad de una empresa textil de

la ciudad de Lima", respeta el derecho de los autores de las fuentes por el uso de su

informacion y datos de libros, articulos y tesis, mediante la cita y referencia

bibliografica correcta de acuerdo al formato APA.
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2.6. Diagnostico de la realidad actual

Datos de la empresa

RUC: 20552408251

Razon Social: Inversiones Generales Famicarr S.A.C.

Fecha Inicio Actividades: 11 / Abril / 2013

Actividades Comerciales: Fabricacion de prendas de vestir, venta partes, piezas, etc.
Direccién Legal: Jr. Lucanas Nro. 1139 Int. 42

Distrito / Ciudad: La Victoria Departamento: Lima, Peru

Misién
Ser una empresa textil que trabaja para satisfacer las demandas méas exigentes de

nuestros clientes, basados en la flexibilidad y vocacion de servicio, a través de

productos diferenciados.

Vision
Ser una empresa textil innovadora, con productos textiles diversificados y de calidad,

cuya flexibilidad le permita atender a mercados de diferentes estatus sociales.
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Analisis Stakeholders

N

e Internas
Organigrama
Inversiones Generales Famicarr S.A esta constituida por 156 trabajadores, de
las cuales estan divididos en las siguientes areas como se indica en el presente

organigrama organizacional.

..................................... Gerente General
Logistica . Contabilidad =
=, ¥ 5lG Produccion . ¥ Comercial / Ventas
Operaciones Finanzas
Fibras Hiladosy Tejidos Dizefio del Producto Acabados Confecciones
Flims Maturses Elahorac kan de hibdas TN BN Tefida Fah iz kdn e IR U
\gaddn v Lana] Tefedas Industrbes Estampada tran prondas de wesmr
Fbms s Producins Tejidas Tenmin Rinercada Mgz
Fies Arihlkes Tjidas Punta o

Figura 12. Organigrama de Inversiones Generales Famicarr S.A.

Productos

Entre los productos que produce Inversiones Generales Famicarr S.A tenemos:
e Telas en colores diversos

e Polos y blusas en multiples colores

e Ropa deportiva

e Camisas, Pantalones y chompas de dferentes modelos y colores
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Mapa General de Procesos

N

Inversiones Generales Famicarr S.A esta relacionada directamente desde las
necesidades hasta las expectativas del cliente, donde estd definido por los

diferentes procesos descritos en el siguiente mapa de procesos.

Procesos de Gestion
Procesos de Operativos
I J
[ Rosolecciin by matia. | Fibeas ‘ iy lepds | [ Do del prodecns
oS J f
Ch ._’ ___’ M
| Comeronlzacia /
Acabados i Coobcoonss | doprodacs Servicio al Cliamiz
/ Crborados /
Procesos de Soporte

Figura 13. Mapa de procesos de Inversiones Generales Famicarr S.A. Fuente: elaboracion propia

e Externas
Clientes
Los clientes en general en productos terminados son empresas mayoristas y
miniroristas del sector textil. En cuanto a productos semiterminados se

encuentran empresas comercializadoras que venden tela directamente.
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Proveedores
La empresa cuenta con diversos proveedores como de materia prima(algodon)

y quimicos:

Tabla 4. Proveedores de Inversiones Generales Famicarr S.A.

Algododn Insumos Quimicos
Hilanderia de Algodon Peruano S.A. Quimica Suiza
Algodonera del Valle Quimica Nava
Empresa Algodonera - Textil del Quimtexa S.R.L

Carmen
Algodoneras Mypes
Algodonera Peruana S.A.C

Competencia
Las principales empresas de competencia por fabricacion de telas se presentan

acontinuacion:

Itessa: Productos y Servicios: Produccion de hilos y lanas, seda y acri-lico.
Peru Pima S.A.: Productos y Servicios: Telas Estampadas sintéticas y de
algodon

Acortex S.A.C.: Producto o Servicio: Telas para Fabricacion de Sabanas y
Edredones

Creditex S.A.A. Empresa textil especializada en desarrollar productos Full

Package, es decir, desde el desmotado del algodon
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Analisis FODA
Inversiones Generales Famicarr S.A en su estudio sobre FODA presenta aspectos

operacionales que guardan un impacto estratégico dentro de la empresa.

Tabla 5. Analisis FODA

Fortalezas Debilidades
e Productos diversos en modelos y e Operarios renunciantes por mejores
colores salarios.
¢ Homologacion de proveedores. o Deficiente control de inventario
e Finanzas positivas o Falta de indicadores de produccién

e Magquinaria de Ultima generacion, con Objetivos mensuales no cumplidos.
mantenimiento preventivo. e Métodos de trabajo empiricos
e Capacidad de producciony

almacenamiento.

Oportunidades Amenazas
e Ingreso en nuevos mercados e Nuevos modelos de marcas
e Innovacion con nuevos modelos. e Precios mas bajos provenientes de china
e Convenio con instituciones para e Inestabilidad politica
capacitacion personal e Alza de precios de precios de materia
o Certificaciones prima.

e Paros Agrarios a nivel nacional
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Situaciéon Actual

A continuacion, se presentan los siguientes diagramas DOP / DAP y diagrama bimanual:

e Diagrama DOP

Plaqueta Delantero ¥: Luna Espaica Ontaml Manga
i J St __1
[ “‘ .
‘/“ "x\ g [ rd - Y // [ 3, C 7N\ Conar ,‘/' ‘\\.
2% 11 ) paqueta ' (4 ) encone \ 8/ % \36) Tw  \2)
T x8 [ o» || au ] s m
/7 Recogao N\ Pegar paquea o
04s Plaqueta 13% ) Pegx | \ 2 Recoger
\2/ ieamaxs S ) N s |\ 9 AL
I L 0se 2 (]
77\, Recogido ok . o
0ss | ass [ ¢ | Despume manga
’3 m""”n v [6/ plaqueta X2

osr [\21 | Pegumanga 2
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a
- i—
/ Cerrado de
as7 | 22 , costado X2
|
e Basta de ruedo
1.25 23 delantero + espalda
103 | 245 Pegar Twi en ventz x
o -2
1
t15 | 25 | Pinza de ventx 2

1.24 26 | Asentado de Twil vantz x 2

1.21 27 | Atraque demangax 2
1

0.17 ! 28 | Marcado paracjal x 2

051 | 29 | Haceromlx2

013 | 39 ] Marcador para botén x 2

1.08 :31‘1 Pegar boton x 3

el
1.11 [ 32 Inspeccion finad

El siguiente DOP representa la situacion actual de las operaciones obteniéndose un total de

25, 54 min.

Tabla 6. Resumen del DOP

Actividad Simbolo Cantidad | 1SMPO
(min)
Operacion 29 21.51 min
Operacion — inspeccion O .
(Mixta) 2 2.92 min
Inspeccion Final 1 1.11 min
Total 20 25.54 min
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e Diagrama DAP

(DAP ) DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE PRODUCCION DE POLOS DE LA EMPRESA FAMICARR SAC

EMPRESA FAMICARR SAC. Activhded
RLGISTRO - 1190, HETODOS
Opéracida
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Oparoin Haguinita, Hanvalas Dlrancinlm)
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Clabacodapur: Seviembre Tiempn (min)
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El siguiente DAP refleja la situacion actual de las operaciones de confeccion textil (polos

clasicos), obteniéndose un total de 37.63 min.

Tabla 7 Resumen DAP — situacién actual

Graficas Resumen Cantidad Tiempo Distancia
O Operaciones 31 22.02min 0
E> Transporte 31 10.44min 37.2m
] Controles 3 4.22min 0
D Esperas 1 0.95min 0
v Almacenamiento 0 0 0

Total 37.63min 37.2m
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e Diagrama Bimanual

DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE PRODUCCION DE POLOS DE LA EMPRESA FAMICARR SAC
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El siguiente resumen muestra la situacién actual de las operaciones de confecciones de polos, con

relacion a la realizacién y movimiento de manos:

Tabla 8. Resumen del diagrama Bimanual

Graficas Resumen Izquierdo Derecho
O Operaciones 25 25
E> Transporte 13 2
] Controles 3 3
D Esperas 1 2
v Almacenamiento 0 0
Total 42 32
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3.1. Diagnostico del problema

CAPITULO IIl. RESULTADOS

Identificacion de las causas raices

En el presente diagrama de Ishikawa mediante la lluvia de ideas se identificaron las causas principales y secundarias que generan la baja

rentabilidad en la empresa inversiones Generales Famicarr S.A

Mano de Obra

Materia Prima Entorno

B —
Ausencia de estaciones

Materia prima

Personal rotativo sin stock

Ausencia de personal para ,
Inadecuada

roducir grandes voldmenes de trabajo organizadas
\ d Exceso de distribucion de taller
material mermado
Desconocimiento \ M ” \ .
. ala gestion de 4
de procedimientos almacén dg materiaprima _ Faltzﬁ((j:tieetr?tgrsucas
Personal no Reprocesos < Ausencia de
calificado espacios

Baja Rentabilidad enla
empresa Inversiones
Generales Famicarr S.A

Carencia de objetivos de
produccion mensuales

/

Falta de indicadores en el
sistema productivo

-
Personal desarrolla
Demoras de en la

trabajo empirico linea de produccién

/ /

Procesos no
estandarizados

Falta de métodos
de trabajos

/

Falta de formatos

Personal técnico
deficiente

/

Falta de mantenimiento

Falta de Epps . A
preventivo a maquinarias

Métodos Medicion Maquinaria

Figura 14. Diagrama de Ishikawa de la baja rentabilidad
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Después de la aplicacion de la encuesta aplicada se obtuvieron los siguientes resultados

como se visualiza en la siguiente tabla, obteniéndose que las 5 primeras determinan el

80% de las causas principales, logrando de esta manera los aspectos mas relevantes para

su estudio.

Tabla 9. Resumen de matriz de priorizacion

o ] Frecuencia %
CR Descripcién de la Causa Raiz o % 80-20
Priorizacion Acumulado
CR5 Falta de métodos de trabajos 45 17% 17%
CR10 Demoras en la linea de produccion 43 16% 33%
Desconocimiento de
CR8 o 41 15% 48% 80%
procedimientos
CR3  Procesos no estandarizados 37 14% 62%
CR2 Inadecuada distribucion de taller 34 13% 75%
CR4  Exceso de material mermado 15 6% 81%
Mala gestion de almacén de
CR9 o 11 4% 85%
materia prima
CR1 Deficiente control de inventarios 11 4% 89%
Ausencia de estaciones de trabajo
CR12 ) 9 3% 92%
organizadas
) ) 20%
Ausencia de personal para producir
CR7 ] 8 3% 95%
grandes volimenes
Falta de mantenimiento preventivo
CR6 o 7 3% 98%
a maquinarias
Falta de indicadores en el sistema
CR11 ) 5 2% 100%
productivo
Total 266
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En el siguiente Pareto se visualiza que las 5 primeras causas raices son las que generan la

baja rentabilidad en la empresa Inversiones Generales Famicarr S.A lo que determina que
eliminandolas se estaria solucionando el 80% de los problemas del proceso productivo textil.
Asi mismo, esto representa el estudio de cada causa raiz para la solucién con una herramienta

de ingenieria de métodos.

Diagrama de Pareto

120% —17% 18%
16%

15% 16%
100%
14%

100%

80% 12%
10%
60%
8%
40% 6%
4%
20%

2%

0% 0%
CR5 CR10 CR8 CR3 CR2 CR4 CR9 CR1 CR12 CR7 CR6 CR11

% 90 ACUMULADO

Figura 15. Diagrama de Pareto de la baja rentabilidad
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Monetizacién de las pérdidas
Causa raiz N°5: Falta de métodos de trabajos

En el sistema productivo algunos operarios cuentan con un método diferente de confeccion,
generando de esta manera dificultad en el momento, ya que no se tienen establecidos
formatos de procedimientos generales. Esto provoca a su vez un problema critico causando
horas extras de 26.92 hrs al mes entre los 5 operarios de confecciones, logrando una pérdida
por horas extras anual de S/9,787.50, esto a su vez genera un descenso en la productividad
de la linea, a su vez sobrecostos para la empresa. Es importante mencionar que se considera

192 horas al mes de horas trabajadas y 24 dias al mes por operario.

Tabla 10. Horas extras por operario

Horas extras  Horas extras

Operario N° Polos (min) (hrs)
Operario 1 22 220.00 3.67
Operario 2 19 285.00 4.75
Operario 3 25 375.00 6.25
Operario 4 27 405.00 6.75
Operario 5 22 330.00 5.50

Total 115 1615.00 26.92

Tabla 11. Calculo de pérdida por horas extras

Horas
Puesto Cantidad Sueldos Sueldo  Sueldo por extra en Costo por Horas
por mes por hora horaextra Extra al mes
un mes
Supervisor de produccién 1 2000 10.42 20.83 23.00 S/. 479.17
Operarios 5 1200 6.25 12.50 26.92 Sl. 336.46
Pérdida por horas extras mensual  S/. 815.63

Pérdida por horas extras anual S/ 9,787.50

Con relacion al indicador se logré determinar que al inicio del estudio no se encontraron

ningun formato representando el 0%, siendo este motivo de desarrollo de la investigacion.
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Causa Raiz N°10: Demoras en la linea de produccion

Debido a las demoras en la linea de confecciones no se cumplieron en la entrega de pedidos
solicitados por los clientes durante el 2019, como se reporta en la siguiente tabla
obteniéndose una pérdida anual de S/28,447.50 lo que genero la baja rentabilidad de la
empresa por ingresos no percibidos. Considerando que los pedidos se solicitan por docenas

tanto en polos terminados (llanos) y con acabados (modelos).

Tabla 12. Costos de productos

Costos Precio
Precio Terminado S/ 18.50
Precio con Acabado S/ 25.50

Tabla 13. Célculo por ingreso no percibido

Mes Cantidaq Pedidos Subt_otal %thilc(jjgsd Subtotal Iggrr;sg; dnoo
Terminados Terminado Acabados Acabado s/

Enero 60 S/ 1,110.00 12 S/ 306.00 S/1,416.00
Febrero 60 S/ 1,110.00 24 S/ 612.00 S/1,722.00
Marzo 72 S/ 1,332.00 60 S/1,530.00 S/2,862.00
Abril 24 S/ 444.00 24 S/ 612.00 S/1,056.00
Mayo 84 S/ 1,554.00 72 S/1,836.00 S/3,390.00
Junio 60 S/ 1,110.00 36 S/ 918.00 S/2,028.00
Julio 72 S/ 1,332.00 72 S/1,836.00 S/3,168.00
Agosto 48 S/ 888.00 25 S/ 637.50 S/1,525.50
Setiembre 84 S/ 1,554.00 72 S/1,836.00 S/3,390.00
Octubre 72 S/ 1,332.00 24 S/ 612.00 S/1,944.00
Noviembre 84 S/ 1,554.00 36 S/ 918.00 S/2,472.00
Diciembre 72 S/ 1,332.00 84 S/2,142.00 S/3,474.00
Total 792 S/ 14,652.00 541 S/ 13,795.50 S/ 28,447.50

Con respecto a las demoras en la linea de produccién el porcentaje de pedidos entregados a
tiempo al inicio del estudio se obtuvo que era solo el 95% y el 5% restante era el que generaba

perdidas por ingresos no percibidos.
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Causa Raiz N°B: Desconocimiento de procedimientos / CR3: Procesos no

estandarizados

El desconocimiento de los operarios los procedimientos de confecciones, la falta de procesos
estandarizados y tiempos estandar en la linea de produccién provoca a su vez un problema
critico causando reprocesos en las confecciones de polos (clasicos), debido al uso
inadecuado de materiales. Durante el 2019 se report6 pérdidas de S/ 9,809.50 por reprocesos

de 853 polos, generando sobrecostos afectando la rentabilidad de la empresa.

Tabla 14. Célculo por pérdida por reproceso mensual

Mes N° de Polos Costo por Polo Pérdida por

reprocesados reproceso mensual

Enero 65 S/ 11.50 S/ 747.50
Febrero 84 S/ 11.50 S/ 966.00
Marzo 62 S/ 11.50 S/ 713.00
Abril 85 S/ 11.50 S/ 977.50
Mayo 58 S/ 11.50 S/ 667.00
Junio 62 S/ 11.50 S/ 713.00
Julio 75 S/ 11.50 S/ 862.50
Agosto 75 S/ 11.50 S/ 862.50
Setiembre 70 S/ 11.50 S/ 805.00
Octubre 62 S/ 11.50 S/ 713.00
Noviembre 85 S/ 11.50 S/ 977.50
Diciembre 70 S/ 11.50 S/ 805.00
Total S/ 9,809.50

Al inicio del estudio se encontraron que solo el 55% de operarios se encontraban capacitados
demostrando de esta manera el desconocimiento de los procedimientos para la realizacion
de sus funciones correctamente. Asimismo, se evidencio que no existian procesos
estandarizados ni un tiempo estandar en cada operacion demostrando de esa manera el 0%

como indicador inicial.
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Causa Raiz N°2: Inadecuada distribucién de taller

La inadecuada distribucion del taller de confecciones genera tiempos largos en el traslado
de personal entre areas por ende de las maquinas ocasionando desorden y aglomeracion tanto
de materiales como de los operarios dificultando el libre desarrollo de las operaciones en la
linea de produccion. EI costo anual perdido por traslado obtenido antes de la propuesta es
de S/4,886.72, con un traslado por tiempo al afio 261.28min y tiempo promedio de traslado

entre areas de 0.10 hrs.

Tabla 15 Traslado entre areas de operarios

Traslado entre areas (mes)

Confeccion  Confeccion

Almacén Corte - . . . . Traslado
. Semiterminado Terminado  Total Tiempo .
Mes de MP - Co_nfecc_lon - Confecciébn - Almacén traslados traslado(min) por tleNmpo
Corte  Semiterminado . al afio
Terminado PT
Enero 40 48 48 55 191 6 19.10
Febrero 46 45 56 46 193 7 22.52
Marzo 52 62 62 58 234 6 23.40
Abril 50 45 58 42 195 7 22.75
Mayo 25 58 62 40 185 6 18.50
Junio 56 45 45 56 202 5 16.83
Julio 62 58 58 62 240 7 28.00
Agosto 54 62 42 56 214 5 17.83
Setiembre 52 40 52 58 202 6 20.20
Octubre 48 55 58 55 216 7 25.20
Noviembre 45 45 45 58 193 6 19.30
Diciembre 65 65 65 42 237 7 27.65
Total 2502 6.25 261.28
horas 0.10

Tabla 16. Calculo del costo anual por traslado

Costo Costo anual

Puesto Salario Salario Semanal Salar!o por Salario por pérdido por
mensual dia por hora
traslado traslado
Operarios 1,200.00 300.00 75.00 18.75 1.95 S/4,886.72
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Como resultado del area se identificé que el 50% se utilizd correctamente, esto quiere decir

que antes de la propuesta se tiene que redisefiar el taller para darle mayor valor al espacio

del taller de confecciones. En la siguiente imagen se visualiza el taller antes de propuesta.

| Remalte | | Recubridoea |

I Remalle l [ Tapetera ] @\

ESTAMPADO 2 |
]

S Oewumesa

ESTAMPADO 3

[ ALMACEN MATERIA PRIMA ALMACEN PRODUCTO TERMINADO

Figura 16. Distribucidn del taller de confecciones antes de la propuesta
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En la matriz de indicadores se evidencia el valor % y las pérdidas antes - después de la propuesta de mejora.

Tabla 17. Matriz de indicadores

Valor Pérdida Valor Pérdida Beneficio Inversion
CR Causa Raiz Indicador Formula Actual e Meta . Herramienta/Técnica
Inicial (S/.) Final (S/.) (/) (/)
(%) (%)
Porcentaje de  N° de procesos
A 0
crs Faltade métodos formatose — documentados/N® g, o/ 978750 1000 S/.4787.50 /. 5,000.00 Formatos de S/.800.0
de trabajos instructivos total de procedimientos
aprobados procesos*100%
Porcentaje de  Pedidos
Demoras en la edidos entregados a Estudio de Tiempos
CR10 linea de P q ntreg Total d 95% S/. 28,447.50 99%  S/.10,195.50 S/.18,252.00 Bal de li Pos, g 8,220.0
roduceion entregadosa  tiempos /Total de alance de linea
P tiempo pedidos*100%
> -
Desconocimiento Porcentaje de lc\la g?:i(t);c?gzlr'lroostal
CR8 de operarios dep 55% 100% Plan de capacitacion  S/. 3,790.0
procedimientos  capacitados operarios*100% S/.5761.50  S/.4,048.00
Porcentaje de Procesos S/.9,809.50
CR3 Procesos:. no DrOCEsos estandarizados / 0% 100% Dlagrama}s DOP/ S/. 4,020.0
estandarizados . Total de procesos DAP / Bimanual
estandarizados
*100%
Inadecuada Porcentaje de Area < Diagrama de
CR2 distribucionde | 4 utilizada/Area 50% SI. 4,886.72 100% S/.1,873.96 S/.3,012.76 gram S/.10,300.0
area utilizada . - Recorrido
taller disponible 100%
S/. 52,931.22 S/.22,618.46 S/.30,312.76 S/. 27,130.00
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3.2. Desarrollo de la propuesta

Formatos de procedimientos

Para solucionar el problema de la falta de métodos de trabajos se disefiaron formatos de movimientos y procedimientos de acuerdo al perfil del

operario, en ese sentido permitira tener un control y orden de acuerdo al desempefio de sus funciones.

Formato de Movimientos
Cadigo Descripcién Fecha Cantidad T'e_”TpO Tle_mpo
Inicial Final
APROBA
V°B GERENTE V°B JEFE INMEDIATO
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Firmay Sello: Firmay Sello:
Fecha: / / Fecha: / /

Figura 17. Formato de movimientos
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Formato de Procedimientos
Cod. Operaciones: T(':/Ir?rgo Responsable
1 |[Revision del estado de la Materia Prima. 0.45 Maquinista
2 |Revision de la cantidad de la Materia Prima. 0.52 Maquinista
3 |Uni6én de hombros 1.03 Magquinista
4 |Cerrar el cuello 1.07 Magquinista
5 |Pegar el cuello 0.39 Maquinista
6 |Colocar cinta al cuello 0.54 Maquinista
7 |Asentar Cuello 0.41 Magquinista
8 [Dobladillar basta (Mangas) 0.46 Magquinista
9 |Pegar las mangas 1.14 Maquinista
10 |Cerrar a los costados 1.49 Maquinista
11 [Dobladillar basta (Faldon) 1.11 Magquinista
12 |Inspeccidn final 0.95 Maquinista
13 Trasladar los polos del &rea de confeccion al area 0.37 Maguinista
acabado y empaquetado.
14 |Poner las confecciones realizadas sobre la mesa. 0.53 Maquinista
15 |Verificar las confecciones realizadas de cada polo. | 0.38 Maquinista
16 |Corte de hilos sobresalidos. 1.33 Manuales
17 |Planchados. 1.47 Manuales
18 |Doblado de polos. 1.62 Manuales
19 |Etiquetado y Empaquetados. 1.42 Manuales
20 [Producto Terminado. 1.59 Manuales
V°B GERENTE V°B JEFE INMEDIATO
Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:
Fecha: / / Fecha: / /

Figura 18. Formato de procedimientos

Balance de linea

En primera instancia mediante el analisis de los estudios de tiempos en cada operacion se
logro estandarizar los tiempos y poder distribuir las operaciones de una manera correcta y
obtener una mejor rentabilidad para la empresa, se ha creado un formato que nos permitio,

realizar un estudio de tiempos de manera general para posteriormente realizar un balance de
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linea, es necesario resaltar que anteriormente los materiales y las operaciones no estaban

adecuadamente distribuidas.

Hoja de Observaciones de las opraciones en la Confeccién de Prenda de Vestir para Estudio Tiempo

Identificacion de la operacién Confeccion de Prenda de Vestir (Polo Clasico) Fecha:
Nombre del Observador:
Descripcion del elemento CICLOS Resumen

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10| >T Tp Fc TN

Union de hombros

Dobladillar basta (Mangas)

Pegar las mangas

Cerrar a los costados

Dobladillar basta (Faldén)

Cerrar el cuello

Pegar cuello y colocar cinta al cuello

Inpeccién final

TIEMPO NORMAL TOTAL
SUPLEMENTOS

TIEMPO ESTANDAR
Figura 19. Formato de tiempos en cada operacién

Tabla 18. Resultados obtenidos del balance de linea

. _ : -
Descripcion Tiempoen Tiempoen Tiempo  N°de

(HH:MM:SS) Seg Ciclo  operarios
Bastillar plaqueta X8 00:01:25 85 11 1
Recocido plaqueta interna X8 00:00:45 45 2.1 1
Recocido plaqueta externa X8 00:00:45 45 2.1 1
Pegar plaqueta en corte delantero 00:01:13 73 1.3 1
Pegar plaqueta recogida X2 00:01:36 96 1 1
Despunte de plaqueta X2 00:00:56 56 1.7 1
Atraque interno de plagueta 00:01:42 102 1.8 2
Orillar 1/2 luna 00:00:29 29 3.3 1
Pegar 1/2 luna 00:00:50 50 19 1
Armar box 00:00:58 58 1.7 1
Orillar plaqueta interna + atragque 00:00:15 15 6.4 1
Uni6n de hombro X2 00:00:34 34 2.8 1
Recubierto de hombro (2 aguja) 00:00:36 36 2.7 1
Fijar cuello 00:00:56 56 1.7 1
Pegar cuello 00:01:05 65 15 1
Cortar Twil 00:00:12 12 8 1
Recortar Twil 00:00:25 25 3.8 1
Pegar Twil en cuello interno 00:00:58 58 1.7 1
Pegar cuello 00:01:05 65 15 1
Pegado de pufio en basta de manga  00:01:07 67 14 1
Pegar maga X2 00:00:57 57 1.7 1
Cerrado de costado X2 00:00:57 57 1.7 1
Basta de ruedo delantero + espalda  00:01:25 85 11 1

L6épez Mendoza, L. Péag. 61



A

| Propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos en

}4 LAVEREIBAD el proceso productivo textil para increm(_antar la r_entabilidaq de

PRIVADA DEL NORTE una empresa textil de la ciudad de Lima
Pegar Twil en vents X2 00:01:03 63 15 1
Pinza de vents X2 00:01:15 75 1.3 1
Asentado de Twil vents X2 00:01:24 84 11 1
Atraque de manga X2 00:01:21 81 1.2 1
Marcado para ojal X2 00:00:17 77 1.2 1
Hacer Ojal X2 00:00:51 51 19 1
Marcador para boton X2 00:00:13 13 7.4 1
Pegar boton X3 00:01:08 68 14 1
Inspeccidn final 00:01:11 71 1.4 1

En la siguiente tabla 2 se visualiza los datos obtenidos de la aplicacion del balance de linea,

donde se obtuvieron los siguientes resultados:

e Minuto total del operario:  30.25 min-op.

e Ciclo de control: 1.36 min

e NUmero de operarios: 33 personas

e Total minutos por linea: 44.88 minutos-op.
e 9% de balance: 67.40%

e Desempefio de la linea: 85%

e Ciclo de control ajustado: ~ 1.60 min
e Unidades o produccion por hora: 37.50 prendas
e Unidades o produccion por turno: 300.00 prendas

e Costo unitario: s/. 3.56
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Para encontrar los resultados presentados se hizo uso las siguientes formulas:

Tabla 19. Férmulas para calcular el balance de linea

Indicador Calculo Descripcion

Sumatoria del producto entre el tiempo de
cada operacién y la cantidad de operarios

Minuto Total del Operario >"(minx Operario) que la realizan

. . Tiempo mayor entre los tiempos de las
Ciclo de Control Min> operaciones (Cuello de botella)
N° Operarios S Op Totalidad de operarios en linea
Total Minutos por Linea Ciclo de Control x N° Operarios Tiempo de linea ezorre]ztlraé:llon a su tiempo de

Minuto Total del OperariolTotal

% de Balance del minuto por linea x 100 Eficiencia de la linea productiva.

Ciclo de control / : . ~
Ciclo de Control Ajustado DesempeﬁciéiOe la linea x Ciclo de Control Is}i%l;n desempefio de

Cantidad de unidades
. 60/ Ciclo de Control Ajustad
Unidades/Hora ieto e omtrot Ajustaco producidas por hora de trabajo

Cantidad de unidades productivas por

Unidades/Turno (Unidades)(Horas)/ (Hora)(Turno) turno de trabajo
o (N° de Op)x(Salario diario)! Costo de mano de obra por unidad
Costo Unitario Unidades/Turno producida

Plan de capacitacion

La falta de capacitacion a los operarios genera un habito en la repeticion de actividades y en
algunas situaciones genera operaciones innecesarias. Para ello, se le explica al operario el
objetivo que se quiere mejorar, en este caso para poder elevar la rentabilidad de la empresa,
determinando el procedimiento y conocimientos generales sobre confecciones textiles, La
capacitacion se desarrolla dentro de la empresa, con un especialista en el tema contratado.
El desarrollo de los temas se reparte en 8 modulos divididas en 4 mddulos mensuales, de las

cuales se desarrollaran en las instalaciones de la empresa.
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CAPACITACION - PRODUCCION

AREA SOLICITANTE
Gerencia Area Fecha de Elaboracion
Inversiones Generales Famicarr S.A| Produccion 12/01/2021
N° Curso Fecha Hora Lugar Temas

Modulo 1: Tecnologfa de la Maguinaria

Modulo 2: Identifica y reconoce la maquina recta, Remalle y Recubridora.

Modulo 3: Controla la velocidad, Freno de la maquina recta en el tiempo requerido con hilo y sin hilo

Sabados de 5:00p.m.a| Instalaciones de la  |Médulo 4: Controla la velocidad y freno de la maquina recubridora,.Elaboran Operaciones Bésicas
700 p.m empresa Madulo 5: Habilitacion de muestras en cuellos redondos, cuello en V

Modulo 6: Habilitacion de muestras en cuellos set-in, cuello set-on

Modulo 7: Habilitacion de muestras abertura en Vent s Pufio, Sport

Modulo 8: Confeccion y ensamble final de polos

APROBACIONES

V°B GERENTE \°B JEFE INMEDIATO

Apellidos y Nombres: Apellidos y Nombres:

1| Confecciones Textiles | 01/03/2021 al 30/04/2021

Figura 20. Capacitacion: Desarrollo de contenido
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Con respecto a la evaluacion de la capacitacion se detalla el siguiente formato, que se
realizara al final de la capacitacion con la finalidad de validar los conocimientos brindados
por el capacitador, esto garantiza el nivel de cumplimiento del conocimiento adquirido por

los operarios y la informacion resaltante captada.

Inversiones General Evaluacién de la capacitacion
Famicarr S.A Confeccidnes textiles
Por favor responder las preguntas de acuerdo a las siguiente clasificacion
1 = Muy dificilmente 2 = Gran dificultad 3 = Razonablemente 4 = Gran facilidad 5 = Muy facilmente
Médulo 1: Tecnologia de la Maquinaria
Identifica las definiciones generales del manejo de maquinaria
Describe dispositivos, instrumentos, aparatos o sistemas, que favorecen la utilizaciéon del trabajo.
Puntaje 0
M@ddulo 2: Identifica y reconoce la maquina recta, Remalle y Recubridora.
Menciona informacién resaltante sobre las maquinas recta, remalle y recubridora
Puntaje 0
M@édulo 3: Controla la velocidad, Freno de la maquina recta en el tiempo requerido con hilo y sin hilo
Menciona informacion resaltante sobre las maquinaria recta con hilo y sin hilo
Puntaje| 0
M@édulo 4: Controla la velocidad y freno de la maquina recubridora,.Elaboran Operaciones Bésicas
Menciona informacién resaltante sobre la maquina recubridora
Puntaje 0
Maédulo 5: Habilitacion de muestras en cuellos redondos, cuello en Vv
Menciona informacién resaltante sobre las operaciones de cuello redondos, y V
Puntaje 0
Maédulo 6: Habilitacion de muestras en cuellos set-in, cuello set-on
Menciona informacién resaltante sobre las operaciones de cuellos set-in, cuello set-on
Puntaje 0
Médulo 7: Habilitacion de muestras abertura en Vent s ,Pufio, Sport
Menciona informacién resaltante sobre las operaciones de abertura en Vent s ,Pufio, Sport
Puntaje 0
M@ddulo 8: Confeccion y ensamble final de polos
Menciona informacién resaltante sobre confeccion y ensamble de polos
Puntaje 0
Puntaje total 0
% Cumplimiento 0%

Figura 21. Evaluacion de la capacitacion
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Con respecto al cronograma establecido para el logro de los objetivos de la propuesta se
definié como fecha de inicio y fecha final 01/03/2021 al 30/04/2021 como se visualiza en el

siguiente diagrama de Gantt:

CRONOGRAMA CAPACITACION

AREA SOLICITANTE
Gerencia Area
Inversiones Generales Famicarr S.A Produccion
Ne° Temas Inicio Fin e
1 2 3 4

1 [Mddulo 1: Tecnologia de la Maquinaria 6/03/2021 6/03/2021
9 Maodulo 2: Identifica y reconoce la maquina recta, Remalle y

Recubridora. 13/03/2021 13/03/2021
3 Modulo 3: Controla la velocidad, Freno de la maquina recta

en el tiempo requerido con hilo y sin hilo 20/03/2021 20/03/2021
4 Modulo 4: Controla la velocidad y freno de la maquina

recubridora,.Elaboran Operaciones Basicas 27/03/2021 27/03/2021
5 Modulo 5: Habilitacién de muestras en cuellos redondos,

cuello en V 3/04/2021 3/04/2021
6 Modulo 6: Habilitacién de muestras en cuellos set-in,

cuello set-on 10/04/2021 10/04/2021
7 Modulo 7: Habilitacion de muestras abertura en Vent s

,Pufio, Sport 17/04/2021 17/04/2021
8 |Mddulo 8: Confeccidn y ensamble final de polos 24/04/2021 24/04/2021

APROBACIONES
V°B GERENTE V°B JEFE INMEDIATO
Apellidos v Nombres: Apellidos v Nombres:

Figura 22. Cronograma de capacitacion
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Diagramas DOP / DAP / Bimanual

e Diagrama de Operaciones de Proceso (DOP) - Tiempos en Min

Plaqueta Delantero_ % Luna Espalda CintaTwil Man

2, 5
/J\ D28 0.12 105
™ ‘Recodo Pegar_plausta pegr ([ (1) Reooger [
044 | Plaqueta 134 ; !
(_2/ i N RN S o
| 050 022 tss
Recogdo 0o Despunte  de
053 - manga
oo (o) i, o (o) i
o2 ] i\ g::lme intemo
5 aquata
o)
s Amar
SOk
A Orillar plagusta

015 %! Intema + Atrague

oas [, )| Recubieto e
© A\ 13| hombro (2 agua)

054 (14 j Fijar cusllo

1.03 ( 15\- Pegar cuelio

A Twil
038 \13) Zf.ﬁ?.fam;'ne"

|
102 ( Q Pegar cusllo

as1 (21 Pegar manga X2
I.r” u'ﬁl
S
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0.12
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Cerrado de
costado X2

Basta de ruedo
delantero + espalda
Pegar Twil en ventz x

2

Pinza de vent x 2

Asentadoe de Twil vantz x 2

| Atraque de manga x 2

Marcado para ojal x 2

Hacer ojal x 2

Marcador para botdn x 2

Pegar boton x 3

1.08

32

Inspeccion final

una empresa textil de la ciudad de Lima

Figura 23. Diagrama de Operaciones de Procesos (DOP)- después de la mejora

En definitiva, mediante el DOP se obtuvo un tiempo total de operaciones de 23.73min. de

25.54min que estaba anteriormente, donde se redujeron los procesos que no generaban valor

y los tiempos de inspeccion.

Tabla 20. Resumen del DOP

Actividad Simbolo Cantidad  Tiempo (min)
Operacion @) 29 21.77 min
Operacion — inspeccion (Mixta) O 2 0.88 min
Inspeccion Final PR 1 1.08 min
Total — 20 23.73 min
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e Diagrama de Actividades del Proceso (DAP)

(DAP ) DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO DE PRODUCCION DE POLOS DE LA EMPRESA FAMICARR SAC

RESUMEN
EHPRESA FAHICARR SAC. Bctividad
REGISTRO - IHG. METODGS
Operasitn
firoa 4o trakajn Froduzzitn Empicza Fiezopzidn dellar zorker de tela Tranrporte
Inrp ez cifin
Entreqadelpala confeccionadn
Astividador Canfessitin Termina
Objota: Canfecsitin 4o calidad Demara
Luqar: Froduc<idn Almazen
Operario: Maquinirta, Manualer Dirtanzialml
Yakary Flarsr Fochads
Elabaradapar: Soticmbre Tiempa (min]
Elabarazifn:
STHEOLO DISTAHCIA
ITEH ACTIFIDAD TIEHF Oirsa)

I:l D v (=)

PEGAR PURD EH

[ ]
1 MAWGA DE EASTA *—__
e =]

TRAHSFORTE DE
HECUINA & HECUING

k] CORTAR TWIL

TRANSFORTE DE
HEZUIHA A HECUIHA __—

5 RECOGER TWIL .:-_-_"'::'f
«—

TRANSFORTE DE
HEZUIHA A HECUIHA

JE T

T ORI LLAR x LUHA

TRAHSFORTE DE
HEGUIHA A HECUIHA

—
% FEGAR x LUHA ﬁi:_ 50

TRAHSFORTE DE
HEGUIHA A HECUIHA
B ASTILLAR

1 FLAQUETA I¥ 125

nzd 12

!
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HECUVIHA & HECUIHA 0.i4 1z

RECOGIDD PLACUETA
EXTERHA X2

0,45
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PEGARPLACUETA EH
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HECUIHNA A HECUINA
PEGAR FLACUETA
RECOGIDA X2
IHSPECCIOHAR
PEGADD
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1,143

i

\'\J\/\Z\I

L-L ] 1z

20

_‘—'—-t::b_. 0,75

0,24 12

kil

—
a2 PESPUNHTE DE sk
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TRANSPORTE DE
E 0,24 12
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N TRAHSPORTE DE n2d .
HECUIHA & HECUIHA ] ' '
P
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Fiaura 24. Diaarama de Actividades de Procesos (DAP).
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En la siguiente tabla se visualiza el resumen del Diagrama de Actividades de Proceso donde

se obtuvo un tiempo total de 33.63 min de 37.63min anteriormente, existiendo una reduccién
de tiempos de 4min, debido a 3min mas de tiempo se encontraban en transportar el material

esto provoco que se redujeran esos tiempos.

Tabla 21. Resumen DAP- después de la mejora

Graficas Resumen Cantidad Tiempo Distancia
O Operaciones 31 22.02min 0
E> Transporte 31 7.44min 37.2m
] Controles 3 3.22min 0
D Esperas 1 0.95min 0
v Almacenamiento 0 0 0

Total 33.63min 37.2m
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DIAGRAMA BIMANUAL DEL PROCESO DE PRODUCCION DE POLOS DE LA EMPRESA FAMICARR SAC

ACTIVIDAD (Mano

siMBOLO

BEMPRESA FAMICARR SAC. RESLREN
Area de trabajo Operacion . ;
Inspeccion
TrEnsporte —

Actividades Confeccion

Objeto: = eccion o= Inspeccion [ Cemora

Lugar: Produccicn Demora .' Almacen
Operario munsn. Sostenimiento v

ACTWIDAD (Mano

zquierda) . —> ] [ ) ' ] ) v Derecha)
COGER P LN EN T FEGAR P TG EN
MANGA DEBASTA S MAMNGA DEEASTA
COGER TWL [— CORTAR TWAL
i
—
RECOGER TWIL g ] RECOGER TWIL

COGER MLUNA

ORILLAR ¥=LLUMA

COGER MLUNA

PEGAR 2LUMA

[TV

B ASTILLAR EAZTILLAR
PLAGQUETA X8 PLAGUETA X3
RECOGIDO PLAQUETA RECOGIDD PLAQUETA
INTERMA XE -:3"' INTERMA XE
RECOGIDO PLAGUETA RECOGIDD PLAQUETA
EXTERMA X2 S EXTERMA X2

COGER PLAQUETA EM
CORTE D ELANTERD

PEGARPLAGUETA EN
CORTED ELANTERD

COGER PLAGUETA

PEGAR PLAGUETA

RECOGIDA X RECOGIDA X3
PESPUMTE DE —_— PESPUNTE DE
PLAQUETA X2 £ PLAQUETA X2
FTRAGUE NTERND ETHAGUE WNTERND
DE PLAQUETA r___.--" 1 DE PLAGUETA
ARMAR BOX ¢ ARMAR BOX
ORILLAR PLAGUETA 1 CRILLAR PLAGUETA
INTERMA +4 TRAQUE  —— i INTERMA -+ TRAGQUE
COGER HOMBRO X2 UNION DE HOM BRO X2
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COGER CUELLO £ FUAR CUELLD
PEGAR CUELLO PEGAR CUELLO
COGER TWILEN PEGAR TWILEN

CUELLO INTERNO

ASEMTAR TWIL

ASENTAR TWIL

COGER MANGA X2

PEGAR MAMNGA X2

CERRADODE CERRADO DE
COSTADO X2 COSTADO X2
BASTA DERUEDO BASTA DE RUEDO
DELANTERO + DELANTERO +
ESPALDA ESPALDA

COGER TWILEN VENTZ
X2

PEGAR TWILEN VENTZ
X2

PMNZA DEVENT X2

PINZA DEVENT X2

ASEMTADODE TWIL
VANTZ X 2

ASENTADO DE TWIL
VANTZ X2

ATRAQUE DEMAMGA
X2

ATRAQUE DEMANGA
X2

INPECCION PARA
OJAL X2

MARCADOPARA
OJAL X2

HACER OJALX2

HACER QJAL X2

MARCADOR PARA
BOTOMN X2

INSPECCIONAR
MARCADOPARA
BOTON X2

PEGAR BOTON X3

PEGARBOTOMN X3

INSPECCION FINAL

INSPECCION FIMAL
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Con relacion al diagrama bimanual propuesto se pudo identificar los patrones de movimiento

manuales ineficientes, lograndose reducir los movimientos izquierdos de 42 a 37 y derecho de 31 a

27 debido a operaciones repetidas.

Tabla 22. Resumen del diagrama Bimanual después de la mejora

Graficas Resumen Izquierdo Derecho

O Operaciones 21 20

E> Transporte 12 2
| | Controles 3 3
D Esperas 1 2

v Almacenamiento 0 0
Total 37 27

Diagrama de recorrido

Como solucién a la propuesta se mejoro la distribucién de las areas del taller en linea, esto
conllevo a que invierta S/. 10,300.0 por infraestructura y materiales, lograndose una
utilizacion del 100% del area y un libre transito para el desarrollo éptimo de las operaciones,

donde se redujo el tiempo de traslado de 6.25min a 4.06 min promedio de traslado.

| ESTAMFADO Y |
ALMACEN PRODUCTO TERMINADO | ’ INSPECCION | [ ESTAMP ADD I
”777*"*‘”77777-_"'Viijivi7VV"7*7"7 R — r' B Ty ESTAMBPADS 2 7]
( Y- — - 7 ) —
\ 8 J N o - L — (- \)
" « m { ) { 6
<= N ~— et
REDISTRIBUCION hii
DEL TALLER DE oa )
CONENCCIONES GERENCIA AREA ADMINISTRATIVA A /
DE INVERSIONES I
GENERALES 4
FAMICARR 5.A / | ooszhoJ
» ( 3 )
— e 2
v:’ 1 ) — - "” 2 ‘-), ) Remalle i [ Recubridora l
l ALMACEN MATERIA PRIMA [ CORTE ] I Remalle Tapetera i
COSTURA

Figura 25. Diagrama de recorrido de la redistribucion del taller de confecciones de Inversiones Generales
Famicarr S.A
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Resultados antes y después de la propuesta

Con la implementacion de formatos se logré incrementar al 100% los procesos
documentados, ademas se redujo en 51.09% los costos por pérdida por horas extras anuales
de S/.9,787.50 a$S/.4,787.50, lograndose un beneficio de S/. 5,000.00 anuales. Esto implica
también la reduccion de horas extras de 26.92 hrs a 11.92 hrs al mes, incrementando la

productividad de la linea de produccion.

Resultados de la CR5
1000

S/.815.63
800
600 /398.96
400
200 115 51
26.92 11.92
0 .
N° Polos Horas extras (hrs) Perdida por horas

extras mensual

m Sin la propuesta Con la propuesta

Figura 26. Resultados antes y después de la causa raiz 5

Por otro lado, con el balance de linea se lograron entregar los pedidos pendientes del 95% al
99% obteniéndose un beneficio de S/. 18,252.00 soles lograndose una reduccion de 64.16%
después de la aplicacion, disminuyendo notablemente la cantidad de pedidos solicitados

anualmente tanto de polos terminados como de polos con acabados.

Resultados de la CR10
1000

792

800
600
400

541.00

252 217.00
200

Cantidad Pedidos Terminados Cantidad Pedidos Acabados

m Sin la propuesta Con la propuesta

Figura 27. Resultados antes y después de la causa raiz 10
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En cuanto, a la aplicacion de un Plan de capacitacién sobre procedimientos en las

confecciones y los diagramas DOP, DAP y Bimanual se logro obtener un beneficio de S/.
4,048.00 soles anuales con una reduccion del 41.27, % en las perdidas por reprocesos, esto
conllevo a que se establecieran procesos y tiempos estandar en cada operacién. Asi mismo,
esto provoco que existan menos reprocesos en las operaciones de 853 polos a 501
anualmente, mejorando la productividad del sistema productivo textil. Como indicadores de
mejora se lograron capacitar a todos los operarios representando el 100%, igualmente los

procesos estandarizados.

Resultado de la CR8 y CR3

12000

$/9,809.50
10000

8000

S$/5,761.50
6000

4000

2000 853
0 [

N° de Polos reprocesados Pérdida por reproceso mensual

501

m Sin la propuesta Con la propuesta

Figura 28. Resultados antes y después de la causa raiz 8 y 3

Por ultimo, mediante el diagrama de recorrido se mejoraron los tiempos de traslado al afio
de 261.28 hrs a 100.60 hrs entre las areas, ademas de obtenerse un beneficio de S/. 3,012.76
debido a la reduccién del 61.65% del costo anual por traslado. Con relacién al area
disponible utilizada mejorada se refleja en el 100% de los 50% al inicio del estudio que

estaba siendo utilizado incorrectamente.
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Resultado de la CR2

N

6000.00
S/4,886.72

5000.00

4000.00

3000.00 2502

>000.00 /1,873.96

' 1285
1000.00
261.28 109,60
0.00 —_—
Traslado por tiempo al afio Total traslados Costo anual perdido por
traslado

m Sin la propuesta Con la propuesta

Figura 29. Resultados antes y después de la causa raiz 2

En resumen, la aplicacion de las herramientas de ingenieria de métodos produjo un beneficio

de S/ 30,312.76. evidenciando el impacto positivo de la propuesta de mejora.

Tabla 23. Resumen de aplicacion de las herramientas

Herramienta Beneficio (S/.)
Instructivos y formatos de procedimientos S/ 5,000.00
Balance de linea S/ 18,252.00
Plan de capacitacion S/ 4048.00

Diagramas DOP / DAP / Bimanual
Diagrama de recorrido S/ 3,012.76
Total S/ 30,312.76
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Después de realizarse el presupuesto por cada herramienta de ingenieria de métodos aplicada se logré obtener una inversion de la propuesta

de mejora de S/ 27,130.00 soles, esto se visualiza en la siguiente tabla:

Tabla 24. Presupuesto de la propuesta

Hggﬁg}fp;a Compras Cantidad Costo Subtotal Inversion Costos Operativos VQX%OL;;” Depr(esclijlcién
I?gm:gzé\;ogey Servicio externo Qe elabqracién de formatos e 1 s/ 800.00 S/ 800.00 S/ 800.00
procedimientos Instructivos
Computadora Personal HP 3.5 ghz - 8GB Ram 1 S/ 2,000.00 S/ 200000 S/ 8,220.00 4 S/ 41.67
Multifuncional HP 1 S/ 150000 S/ 1,500.00 4 S/ 31.25
Balance de  Escritorio melamine 1 S/ 300.00 S/ 300.00 8 S/ 3.13
linea Silla ergondmica 1 S/ 220.00 S/ 220.00 8 S/ 2.29
Asistente de programacion y control produccion 1 S/ 1,500.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00
Maquina de Coser punta recta marca Juki 1 S/ 3,500.00 S/ 4,200.00 4 S/ 87.50
Ing. Industrial - Capacitacion procesos (4 veces 1 S/ 350000 S/ 350000
Plan de al mes por 2 meses)
capacitacion  Otros materiales 1 S/ 20000 s/ 20000 S 3,790.00
Certificados participantes 6 S/ 15.00 S/ 90.00
Computadora Personal HP 3.5 ghz - 8GB Ram 1 S/ 2,000.00 S/ 200000 S/ 4,020.00 4 S/ 41.67
D%Sg/raDrZaSI Multifuncional HP 1 S/ 1,500.00 S/ 1,500.00 4 S/ 31.25
Bimanual  Escritorio Melamine 1 S/ 300.00 S/ 300.00 8 S/ 3.13
Silla ergondmica 1 S/ 220.00 S/ 220.00 8 S/ 2.29
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Asistente de produccién S/ 1,600.00 S/ 1,600.00 S/ 1,600.00
Servicio Disefiador layout S/ 800.00 S/ 800.00 S/ 10,300.00
Diagramg de  Redistribucion taller - Infraestructura S/ 400000 S/ 4,000.00
recorrico Materiales S/ 1,500.00 S/ 1,500.00
Servicio de personal externo 4 S/ 1,000.00 S/  4,000.00
Total s 2713000 S/ 320000 OBl o447
(Mes)
Total
(Anual) S/ 2,930.00

La evaluacion econdmica se realizé en un periodo de 5 afios, asimismo con unos costos operativos de S/. 3,200.00 y un TMAR del 20%

Tabla 25. Estado de resultados

Estado de resultados

ARo 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/. 30,312.76 S/. 31,828.40 S/. 33,419.82 S/. 35,090.81 S/. 36,845.35
Costos operativos S/. 3,200.00 S/. 3,360.00 S/. 3,528.00 S/. 3,704.40 S/. 3,889.62
Depreciacion activos S/.2,930.00 S/.2,930.00 S/.2,930.00 S/.2,930.00 S/.2,930.00
GAV S/. 3,500.00 S/. 336.00 S/. 352.80 S/. 370.44 S/. 388.96
Utilidad antes de impuestos S/. 20,682.76 S/. 25,202.40 S/. 26,609.02 S/. 28,085.97 S/. 29,636.77
Impuestos (29.5%) S/.6,101.41 SI.7,434.71 S/. 7,849.66 S/. 8,285.36 S/.8,742.85
Utilidad después de impuestos S/. 14,581.35 S/. 17,767.69 S/. 18,759.36 S/. 19,800.61 S/. 20,893.92
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Después de la evaluacion econdmica se logré obtener un VAN de S/. 32,960.17, un TIR de 66.02% y periodo de recuperacion de la inversion en
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2.3 afos, ademas de percibir 1.5 por cada sol invertido. Esto demuestra la viabilidad y rentabilidad de la propuesta.

Tabla 26. Flujo de cajas

Flujo de cajas

Afo 0 1 2 3 4 5
Utilidad después de impuestos S/. 14,581.35 S/. 17,767.69 S/. 18,759.36 S/. 19,800.61 S/. 20,893.92
Depreciacion S/. 2,930.00 S/. 2,930.00 S/. 2,930.00 S/. 2,930.00 S/. 2,930.00
Inversion S/. -27,130.00 S/.100.00 S/.113.90 S/. 244.60 S/.1,812.90 S/. 1,955.00
S/. -27,130.00 S/.17,411.35 S/. 20,583.79 S/. 21,444.76 S/.20,917.71 S/. 21,868.92
Afo 0 1 2 3 4 5
Flujo Neto de Efectivo S/. -27,130.00 S/.17,411.35 S/. 20,583.79 S/. 21,444.76 S/.20,917.71 S/. 21,868.92
VAN S/. 32,960.17
TIR 66.02%
PRI 2.3 anos
Afo 0 1 2 3 4 5
Ingresos S/. 30,312.76 S/. 31,828.40 S/. 33,419.82 S/. 35,090.81 S/. 36,845.35
Egresos S/.12,801.41 S/.11,130.71 S/. 11,730.46 S/. 12,360.20 S/. 13,021.43
VAN Ingresos S/. 98,433.83
VAN Egresos S/. 63,509.73
B/C 15
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Resultados del ROA

Después de obtener la utilidad se determind el analisis del ROA de la empresa Inversiones
Generales Famicarr S.A.C. durante los afios 2020 y 2021 obteniéndose un incremento en las
utilidades netas de 10.82% y un 1.00% en el activo total de la empresa, teniendo un impacto

positivo en el aumento del ROA en un 9.72% con respecto al afio anterior.

Tabla 27 Variacion ROA

Afio Utilidad neta Activo Total ROA
2020 S/ 250,612.00 S/ 1,250,654.00 20.04%
2021 S/ 277,723.00 S/ 1,263,194.00 21.99%

Beneficio S/ 27,111.00 S/ 12,540.00
VARY% 10.82% 1.00% 9.72%

Variacion del ROA 2020-2021

22.50%

22.00% ..

21.50%

21.00%

®R..

20.50%

20.00% o

19.50%
2019.8 2020 2020.22020.42020.62020.8 2021 2021.2

Figura 30. Variacion ROA 2020-2021
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

Discusion

La presente investigacion en base a la ingeniera de métodos incrementa la
rentabilidad en 57.27%, en la empresa Inversiones Generales Famicarr S.A, donde
aplico la ingenieria de métodos y estudio de tiempos. Esto es respaldado por Carvajal
Pujota, M. (2019), en su trabajo de grado sobre “Propuesta de incremento de la
productividad del trabajo en la empresa Move Industria Textil a través de
herramientas de organizacion del trabajo”, donde aplico las técnicas de ingenieria de
tiempos y métodos logrando incrementa la productividad en un 8% debido a la
eficiencia de 456 a 540 prendas al mes. De igual manera, Novoa Vargas, F. (2016),
en su tesis “Estudio de métodos y tiempos en la linea de produccion de medias
deportivas de la empresa Baytex IncCIA. LTDA para el mejoramiento de la
productividad”, logré resultados positivos cuando aplico el estudio de tiempos
Ilegando a estandarizar un tiempo de 2979,59 min el proceso 1y 3022,91 min en el

proceso 2.

Con relacion a la implementacion de los diagramas DOP, DAP y bimanual se logro
obtener un beneficio de S/. 4,048.00 soles anuales con una reduccion del 41.27, %
en las perdidas por reprocesos, ya que se disminuyeron de 853 polos a 501
anualmente, mejorando la productividad, esto también provoco que se estandaricen
los procesos al 100% reduciendo los tiempos de operaciones de 25.54 min a 23.73
min. Teniendo afinidad el antecedente de Jara Ruiz, F. (2020), en su tesis “Propuesta
de mejora en gestion de Ingenieria de métodos para incrementar la productividad en
la linea de produccion de una empresa textil de la ciudad de Trujillo”, donde se logré

un ahorro por el estudio de tiempos de S/42,515.07 por afio e incremento en la
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productividad de la linea en un 38.21%. El estudio de Chipana Baca, N. & Ruiz
Villena, J. (2020), también logro excelente resultados después de la aplicacion de los
diagramas DOP y DAP logrando un tiempo de costura de polera a 24.24 minutos,
aumentando la produccion de 17 a 23 poleras por operario por turno, esto genero una

eficiencia del tiempo de costura en un 27.46%.

Finalmente, se evalud la propuesta de mejora lograndose un VAN de S/. 32,960.17
y un TIR 66.02%. Es importante mencionar que la propuesta tuvo una inversion
media de S/27,130.00 soles, que sera recuperada en 2.3 afios. Esta inversion en otras
investigaciones tiene menor costo como es el caso el estudio de Villanueva Rojas,
M. (2017), donde invirtié S/. 8,439.00 soles, y el estudio de Lafitte Herrera, W.
(2017), que también invirti6é un costo menor de S/ 3694.7. logrando esclarecer, que
no todas las propuestas con la aplicacion de las mismas herramientas tienen un menor
costo e igual resultado, a veces también se necesita de financiamiento que no es el

caso del presente estudio.

Conclusiones
La propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos en el proceso productivo
textil incrementa la rentabilidad en un 57.27%, obteniéndose un beneficio de S/.

30,312.76 en una empresa textil de la ciudad de Lima.

Las causas se diagnosticaron mediante el diagrama de Ishikawa y el Pareto, donde
las causas principales que generan la baja rentabilidad fueron: Falta de métodos de
trabajos, demoras en la linea de produccién, desconocimiento de procedimientos,

procesos no estandarizados e inadecuada distribucion de taller. La aplicacion de las
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herramientas de ingenieria de métodos soluciond el problema de la baja rentabilidad

N

con una inversién de S/27,130.00.

Finalmente, los indicadores econémicos obtenidos lograron un VAN de S/.
32,960.17, un TIR 66.02% y un periodo de recuperacion de 2.3 afios; demostrando

de esta manera la viabilidad y rentabilidad de la propuesta.
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ANEXOS

ANEXO n.° 1. Hoja de Observaciones

Hoja de Observaciones de las operaciones en la Confeccién de Prenda de Vestir para
Estudio Tiempo

Ilde“t'f'céf'm de Confeccién de Prenda de Vestir Fecha
a operacién (Polo Clasico) :

Nombre del
Descripcion del Observador:

elemento CICLOS
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 >T Tp Fc TN

Resume
n

Unién de
hombros

Dobladillar basta
(Mangas)

Pegar las
mangas

Cerrar a los
costados

Dobladillar basta
(Faldon)
Cerrar el cuello

Pegar cuelloy

colocar cintaal
cuello

Inspeccion final

TIEMPO NORMAL TOTAL

SUPLEMENTOS \

TIEMPO
ESTANDAR
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ANEXO n.° 2. Matriz de Priorizacion

MATRIZ DE PRIORIZACION
EMPRESA: INVERSIONES GENERALES FAMICARR S.A.C
AREA: PRODUCCION
PROBLEMA: Baja rentabiliclad
Valorizacion Puntaje
Alto 5
Regular 3

Bajo 1

oot CR1 CR2 CR3 CR4 CRS CR6 CR7 CR8 CR9 CR10 CR11 CR12
esulta - —— — —
Encuestas Deficiente control .Ina.decg?da Procesosno | Sobrecargade |Falta de métodos de Faltg d.e Ausrciade | T il Mala,gestlon de. Demoras de en 2 Flla m.d calors
; ; distribucion de . . . mantenimiento personal para  |desconacimiento de | almacén de materia | . . | enelsistema Falta de EPPS
de inventarios estandarizados | material mermado trabajos . . - . linea de produccion .
taller preventivoa | producirgrandes | procedimientos prima productivo

Operario 1 3 3 5 3 5 1 1 3 3 5 3 3
Operario 2 3 3 3 3 3 3 3 5 3 3 1 3
Operario 3 3 3 3 3 5 1 3 5 3 5 1 1
Operario 4 1 5 3 3 5 3 3 5 3 3 3 1
Operario 5 3 5 5 3 5 1 1 3 3 5 1 3
Supenisor de Produccion 3 5 5 3 5 1 3 5 1 5 1 3
ESTUDIANTE 1 3 5 5 3 5 3 1 3 3 5 1 3
Calificacion Total 19 29 29 2 3 13 15 29 19 3 1 17
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ANEXO n.° 3. Método de trabajo
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ANEXO n.° 5. CR5 después la propuesta

Operario N° Polos Horas .extras Horas extras Horas diarias 8
(min) (hrs)
Operario 1 10 100.00 1.67 Dias a la semana 6
Operario 2 12 180.00 3.00 Semanas 4
Operario 3 9 135.00 2.25 Dias al mes 24
Operario 4 11 165.00 2.75 Horas al mes 192
Operario 5 9 135.00 2.25
Total 51 715.00 11.92
PUesto Cantidad Sueldos Sueldo por hora Sueldo porhora [Horas extra en| Costo por Horas
por mes extra un mes Extra al mes
Supervisor de 1 2000 10.42 20.83 12.00 S/. 250.00
Operarios 5 1200 6.25 12.50 11.92 S/. 148.96
Perdida por horas extras mensual Sl. 398.96
Perdida por horas extras anual S/ 4,787.50

L6épez Mendoza, L. Pag. 94



y.
}-r ‘ Propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos en

el proceso productivo textil para incrementar la rentabilidad de
UNIVERSIDAD . . .
PRIVADA DEL NORTE una empresa textil de la ciudad de Lima

ANEXO n.° 6. CR10 después la propuesta

Costos Precio

Precio Terminado S/ 18.50
Precio con Acabado S/ 25.50

. . Cantidad Ingreso no

Acabados (S1)

Enero 12 S/ 222.00 12 S/ 306.00 | S/ 528.00
Febrero 24 S/ 444.00 24 S/ 612.00 | S/1,056.00
Marzo 24 S/ 444.00 12 S/ 306.00 | S/ 750.00
Abril 12 S/ 222.00 24 S/ 612.00 | S/ 834.00
Mayo 12 S/ 222.00 24 S/ 612.00 | S/ 834.00
Junio 24 S/ 444.00 12 S/ 306.00 | S/ 750.00
Julio 24 S/ 444.00 12 S/ 306.00 | S/ 750.00
Agosto 12 S/ 222.00 25 S/ 637.50 | S/ 859.50
Setiembre 24 S/ 444.00 24 S/ 612.00 | S/1,056.00
Octubre 24 S/ 444.00 24 S/ 612.00 | S/1,056.00
Noviembre 12 S/ 222.00 12 S/ 306.00 | S/ 528.00
Diciembre 48 S/ 888.00 12 S/ 306.00 | S/1,194.00
Total 252 S/ 4,662.00 217 S/ 553350 | S/10,195.50
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ANEXO n.° 7. CR8 y CR3 después la propuesta

N° de Polos | Costo por Perdida por
Mes reproceso
reprocesados Polo
mensual
Enero 42 115 S/ 483.00
Febrero 45 115 S/ 517.50
Marzo 38 115 S/ 437.00
Abril 45 115 S/ 51750
Mayo 42 115 S/ 483.00
Junio 38 115 S/ 437.00
Julio 37 115 S/ 42550
Agosto 52 115 S/ 598.00
Setiembre 42 115| S/ 483.00
Octubre 40 115 S/ 460.00
Noviembre 42 115| S/ 483.00
Diciembre 38 11.5| S/ 437.00
501 Total| S/ 5,761.50

L6épez Mendoza, L. Pag. 96



Y

N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Propuesta de mejora en base a la ingenieria de métodos en
el proceso productivo textil para incrementar la rentabilidad de
una empresa textil de la ciudad de Lima

ANEXO n.° 8. CR2 después la propuesta

Traslado entre areas (mes)

Confeccion Confeccion
Mes Almacén de | Corte - Confeccién [ Semiterminado - Terminado - Total Tiempo Traslado por
MP - Corte [ Semiterminado Confeccién traslados | traslado(min) | tiempo al afio
. Almacen PT
Terminado

Enero 23 25 26 25 99 4 6.60
Febrero 22 25 22 28 97 4 6.47
Marzo 52 25 25 28 130 6 13.00
Abril 25 35 25 28 113 4 7.53
Mayo 25 25 35 25 110 4 7.33
Junio 25 25 32 22 104 5 8.67
Julio 25 22 22 25 94 4 6.27
Agosto 25 25 22 26 98 5 8.17
Setiembre 25 25 25 32 107 6 10.70
Octubre 32 22 32 22 108 4 7.20
Noviembre 32 28 25 25 110 6 11.00
Diciembre 28 34 25 28 115 4 7.67
Total 1285| 4.666666667 100.60

0.077777778

Puesto Salario Salario Semanal Salario x dia Salario por Cgsio Cpoe?;(i)d oa?nl;?l

mensual hora traslado traslado
Operarios 1,200.00 300.00 75.00 18.75 1.46 | S/1,873.96
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