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RESUMEN EJECUTIVO

La pandemia COVID -19, ha tenido un fuerte impacto econémico a nivel mundial, siendo
la industria de la moda, una de mas afectadas por diferentes factores, el Pert no fue ajena
a esta situacion y la industria textil tuvo la obligacion de redefinir sus estrategias, buscar
nuevas estrategias y herramientas que permitan mitigar las perdidas.

La empresa G & V SOLUTION IMPO y EXPO S.A.C., es una empresa del sector textil
que se dedica a la exportacion de prendas de vestir y que ha seguido activa durante la
pandemia, teniendo en cuenta los protocolos dictados por el gobierno del Per.

Durante el proceso de produccion de las prendas de vestir, se observé en forma directa
que, en el transcurso de la confeccion de las prendas, se generaba numerosa merma en el
area de produccion, siendo en el proceso productivo de la prenda de modelo Extra Wide
Summer, en la cual se generaba mas merma.

Mediante el presente trabajo de investigacion, se implemento la Ingenieria de métodos
con el fin de reducir la merma en la produccion de la prenda de vestir, el objetivo de esta
implementacidn es de fortalecer y mejorar de manera eficiente los procesos de fabricacion
de la prenda de vestir modelo Extra Wide Summer, logrando asi utilizar este instrumento

para la disminucion de la merma en la produccion.
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ABSTRACT

The pandemic COVID -19, has had a strong economic impact worldwide, being the fashion
industry, one of the most affected by different factors, Peru was no stranger to this situation and
the textile industry had the obligation to redefine their strategies, seek new strategies and tools

to mitigate the losses.

The G & V SOLUTION IMPO and EXPO S.A.C., a company in the textile sector dedicated to
the export of garments, has remained active during the pandemic, taking into account the

protocols dictated by the Peruvian government.

During the production process of the garments, it was directly observed that, in the course of
the production of the garments, numerous losses were generated in the production area, being
in the production process of the Extra Wide Summer model garment, in which more losses were

generated.

Through this research work, method engineering was implemented in order to reduce the waste
in the production of the garment, the objective of this implementation is to strengthen and
improve efficiently the manufacturing processes of the Extra Wide Summer model garment,

consequently using this instrument to reduce the waste in production.
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CAPITULO 1. INTRODUCCION

Realidad problemética

La competitividad que se mantiene entre las empresas, con el fin de mantenerse en el
sector textil, hacen que deban de mejorar su posicion en el entorno, econémico y
medioambiental. A consecuencia de ello la merma que se genera en las empresas de este

rubro deben de ser ajustadas.

(Santa Maria & Menters, 2014), da a conocer la importancia de saber cuél es nuestra
merma generada, ya que, al no tener conocimiento sobre esta, se llegan a desperdiciar
mucha materia prima innecesaria, dando como resultados un desperdicio del dinero para
la empresa, disminucion en la rentabilidad, asi como también repercusiones en el medio

ambiente y para reducir la merma de las empresas deben de observar y aprender.

En la presente investigacion, tiene como fin la implementacién de la ingenieria de
métodos en la empresa G & V Solutions Impo y Expo S.A.C., para reducir la merma que
se genera en la produccion de prendas de vestir ya que se tiene que y como consecuencias

que el impacto econémico y medioambiental que se pueda generar.
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1.2. Antecedentes de la empresa

1.2.1.

1.2.2.

1.2.3.

Resefa Historica

La empresa G&V SOLUTIONS IMPO Y EXPO S.A.C., se inici6 en el
afio 2012, en el distrito de independencia, comenz6 con mano de obra de la
familia e iniciando su actividad comercial con la compra y venta de artesania
textil en el mercado peruano, luego se dedico a la exportacion de estos al
mercado internacional, esta actividad nos dio la oportunidad de conocer el
mercado internacional en el rubro de prendas de vestir y nos dio la oportunidad
ampliar su producto y poder exportar prendas de vestir a EE.UU, CANADA Y
REINO UNIDO.

Durante estos afios se ha tenido un crecimiento sostenible, con lo cual
hemos logrado una integracion vertical, que nos ha dado un lugar en el mercado

textil.

Misién

Somos una empresa en el sector de la industria textil, diligente en la
produccion y comercializacion de productos textiles en el mercado nacional e
internacional, con trayectoria, experiencia, acompafiados de un gran componente
humano, sosteniendo un ambiente de trabajo que impulse la calidad de vida de

nuestros colaboradores para poder satisfacer las exigencias de los clientes.

Vision
G & V IMPO Y EXPO SOLUTION S.A.C., continuara trabajando para

mantenerse en el mercado nacional e internacional y poder consolidarse,
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fortaleciendo el mejoramiento continuo en la gestion eficiente de procesos, con
la preocupacion de satisfacer al cliente en el cumplimiento de las normas
internacionales de calidad, para crecer de manera razonable, manteniendo

siempre un juicio de responsabilidad social y consideracion al medio ambiente.

1.2.4. Organigrama

Figura 1: Organigrama de la empresa G&V Solutions Impo y Expo S.A.C.

Gerencia
General
Recursos
Humanos

| 1 1
Exportaciones
_
=mad Confeccion —
Control de
Calidad

el Empaque

Fuente: Elaboracion propia
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1.2.5. Productos de la empresa

Las siguientes figuras, corresponden a la produccion final que tuvo la
empresa en la camparia pasada del 2020, las prendas que se muestran, se refieren

a la parte superior (camisas y/o blusas).

Figura 2: Purple Wave 2020

i

Fuente: Catélogo de la empresa G&V Solutions Impo & Expo S.A.C.

Figura 3: Red and Black Wave 2020

Fuente: Catalogo de la empresa G&V Solutions Impo & Expo S.A.C.
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Figura 4: Gray Wave 2020

Fuente: Catélogo de la empresa G&V Solutions Impo & Expo S.A.C.

Figura 5: Silver Wave 2020

Fuente: Catalogo de la empresa G&V Solutions Impo & Expo S.A.C.
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Figura 6: Black Ocean & Red Wine Wave 2020
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Fuente: Catalogo de la empresa G&V Solutions Impo & Expo S.A.C

Figura 7: Blue Sky Wave 2020

s e s

s p s A

Fuente: Catalogo de la empresa G&V Solutions Impo & Expo S.A.C.
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Figura 8: Green Olive Wave 2020

Fuente: Catalogo de la empresa G&V Solutions Impo & Expo S.A.C.

1.3. Formulacion del problema

La ingenieria de métodos como una posible solucién para la reduccién de merma en

la produccion de prendas de vestir de la empresa G & V Solutions Impo y Expo S.A.C.

1.3.1. Problema general

¢En qué medida la implementacién de la ingenieria de métodos para

reducir la merma en la produccion de las prendas de vestir de exportacion de la

empresa G & V Solutions Impo y Expo S.A.C.?
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1.3.2. Problemas especificos
a. Problema especifico N° 1

¢En qué medida la redistribucion de planta permite reducir la merma en la
produccién de las prendas de vestir de exportacion de la empresa G & V Solutions

Impo y Expo S.A.C.?

b. Problema especifico N° 2
¢En qué medida la capacitacion permite reducir la merma en la produccion de las
prendas de vestir de exportacion de la empresa G & V Solutions Impo y Expo

S.AC?

C. Problema especifico N° 3

¢En qué medida la observacion y toma de tiempos permite reducir la mermaen la
produccién de las prendas de vestir de exportacion de la empresa G & V Solutions
Impo y Expo S.A.C.?

1.4. Objetivos

1.4.1. Objetivo General
Implementar la ingenieria de metodos para reducir la merma en la
produccion de las prendas de vestir de exportacion de la empresa G & V

Solutions Impo y Expo S.A.C.
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1.4.2. Objetivo Especificos
a. Objetivo especifico N° 1

Implementar la redistribucion de planta permitira reducir la merma en la
produccién de las prendas de vestir de exportacion de la empresa G & V Solutions

Impo y Expo S.A.C.

b. Obijetivo especifico N° 2
Implementar la capacitacion permitira reducir la merma en la produccion de las
prendas de vestir de exportacion de la empresa G & V Solutions impo y expo S.A.C.

C. Objetivo especifico N° 3

Implementar la observacion y toma de tiempos permitira reducir la merma en la
produccién de las prendas de vestir de exportacion de la empresa G & V Solutions

Impo y Expo S.A.C.

1.5. Justificacion

1.5.1. Justificacion tedrica
Debido a que a la gran complejidad y competitividad que existe en el
sector textil, es indispensable que las empresas se evallen periédicamente asi
mismas para identificar los posibles problemas de gestion y de procesos, pues

sin el conocimiento debido se estan haciendo ser menos competitivas.
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Es por ello que el concepto de ingenieria de métodos se deberia de aplicar
como una técnica y/o un instrumento para aplicar métodos simples y sencillos

para de esta manera mejorar los resultados de las empresas.

La merma es una variable que muchas empresas ignoran o no le dan la
importancia necesaria, cuando deberia de ser todo lo contrario, ya que
(Gonzales-Villanueva & et al, 2018) deben de controlarse ya que representan un
gasto financiero para la empresa, asi mismo los costos de produccion se
incrementan, es por ello que las empresas deben de analizar el comportamiento

historico de la merma de los productos que fabrica.

Justificacion practica

Se justifica la presente investigacion, ya que existen implementaciones
exitosas, como se muestra en el punto 2.1.1. la cual lleva como titulo
Antecedente de la Implementacidn, la cual se encontrd antecedentes nacionales
como internacionales. En aquel punto se desarrolla a profundidad la informacion

ya mencionada.

Asi mismo la investigacion tiene como fin practico que la empresa G &
V Solutions Impo y Expo S.A.C., identificar y a la vez tomar las decisiones
correspondientes con las cuales se lograra reducir la merma, que se genera en la

produccion de prendas de vestir.

Es por ello que los resultados que se obtendran, contribuirdn con
informacidn no solo a la presente empresa en estudio, sino también para que sea
aplicable o adaptada a empresas que deseen garantizar mejores resultados tanto

econdmicos y de produccion en relacion al disminuir su porcentaje de merma.
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1.5.3. Justificacion econdmica

Los beneficios econdmicos por la reduccion de la merma mediante la
implementacion de la ingenieria de métodos en la produccion de prendas en la
empresa G y V Solutions Impo y Expo S.A.C., se veran reflejados después de
estandarizar los procesos y se podra validar con el incremento en la rentabilidad,
la competitividad, reduccion del tiempo de produccién, entregas a tiempo,

reduccion de tiempo muerto e incremento en la motivacion del personal.

1.5.4. Justificacion académica
El presente trabajo de investigacion permitira a otros investigadores,
personas o0 empresas manufactureras que se encuentren interesado en contar con
un material de consulta, guia y/o apoyo sobre como la implementacién de la
ingenieria de métodos enfocada en la reduccion de la merma, logren obtener
mejores resultados econdmicos, reduccién y/o eliminar los tiempos muertos,
mejorar la motivacién de las personas para que obtengan mejores resultados al

medio o largo plazo.

1.6. Limitaciones

En el desarrollo de la presente investigacion presenta las siguientes limitaciones:

e El registro de la informacion en la fabricacion y el control de las mismas se
encuentran parcialmente incompletas y muchas veces tienen errores en por parte
de las personas encargadas de haberla realizado.

e El control de las actividades no se cumple a cabalidad por los responsables del

area, la informacion se encuentra desactualizada.
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La autorizacion para recabar informacion de la empresa es de dificil acceso, ya

que primeramente es evaluada por gerencia para brindarlas.

e EIl escaso interés de las personas consultadas en la planta por el temor a ser
evaluados o desinterés.

e Se solicito por parte de la empresa, que en el presente trabajo de investigacion no
se presentara de manera explicita aquella informacidn que considera confidencial.

e La validacion de resultados a partir de la implementacion de las mejoras
propuestas, se veran reflejadas en el medio o largo plazo.

e Dificultad para concertar entrevistas con los responsables de la empresa, debido

a su carga laboral, los constantes viajes y reuniones fuera de la empresa, su

disponibilidad de tiempo es escasa.
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CAPITULO 2. MARCO TEORICO

2.1. Antecedentes

2.1.1. Antecedentes de la investigacion

Para la poder obtener resultados ante el presente tema de tesis, se tuvo que
incurrir en busqueda de antecedentes nacionales e internacionales relacionados

al tema de investigacion.

2.1.1.1. Antecedentes nacionales

Como primer antecedente nacional tenemos la investigacion de
(Véasquez, 2017) que lleva por titulo: “Mejoramiento de la productividad
en una empresa de confeccion sartorial a traves de la aplicacion de
ingenieria de métodos”. La precedente fue realizada en la facultad de
Ingenieria Industrial de la Universidad Nacional de San Marcos, Lima-
Per(, la aplicacion de la ingenieria de métodos para mejorar la
productividad, con ello tener una panorama en la cual se pueda controlar
los métodos de confeccion, con ello se tuvo que el autor logro mejorar la
productividad en un 27% con respecto al afio anterior, mejorando
también el primero cuatrimestre del afio en un 21%, asi mismo
implementando la ingenieria de métodos obtuvo estandarizar los
procesos y por ende tener un mayor control en los actividades de la

empresa.

Asi mismo (Ganoza, 2018) con su investigacion que lleva por

titulo: “Aplicacion de la ingeniera de métodos para incrementar la
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productividad en el area de empaque de la empresa agroindustrial
Estanislao del Chimu ", la cual fue realizada en la facultad de Ingenieria
Industrial de la Universidad Privada del Norte, Trujillo — Perd, en la cual
el autor pudo analizar y conocer los tiempos estandar de cada estacion de
trabajo y los indicadores de produccion de la empresa en mencion lo cual
antes se desconocia en su totalidad. Una vez ya obtenida la informaciéon
actual de la empresa Estanislao Chimu, aplico la ingenieria de métodos,
obteniendo como resultado la disminucion en los tiempos de enfriado de
las paltas, lo cual le permitié disminuir el principal cuello de botella,
ademas de ello logré que se disminuya el indice de roturas de stock de
5% a 0% y por Gltimo se estableci6 un sistema de incentivos con el fin

de incrementar la productividad y la motivacién personal.

Finalmente (Collado & Rivera, 2018) en su investigacion:
“Mejora de la productividad mediante la aplicacion de herramientas de
ingenieria de métodos en un taller mecdnico automotriz” esta fue
realizada en la facultad de ingenieria de la Universidad San Ignacio de
Loyola, Lima — Pert. Dicha investigacion se identificd los tiempos
improductivos en el area de servicio y almacén, en la presente
investigacion también se implemento las técnicas de las 5’s. El resultado
de todo ello fue tuvo como resultado el incremento de la produccion por
hora en un 48% y por consiguiente una reduccion en el tiempo de ocio

de los operadores en un 30%, asi mismo un cambio en la cultura
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organizacional, mejoras en el orden, limpieza del desarrollo del ciclo de

trabajo, mejorar el servicio al cliente.

2.1.1.2. Antecedentes Internacionales

En los antecedentes internacional, los autores y temas que se
encontrd, tienen relacién con el tema de ingenieria de métodos, asi mismo
como primer antecedente internacional que nos brinda (Rivera, 2014) con
la investigacion que lleva por titulo: “Estudio de tiempos y movimientos
para alcanzar la productividad en la elaboracion de cortes tipicos en el
municipio de Salcaja” facultad de Ciencias Economicas y Empresariales
de la Universidad Rafael Landivar, Quetzaltenango- Guatemala. En esta
presente investigacion el autor encontrd que en la empresa en la cual se
realizo el estudio de la investigacion, no se utilizaba ningln tipo de
estudio de métodos o tiempos, el personal carecia de informacion sobre
el tema, es por ello que para incrementar la productividad se tuvo que
primeramente definir las técnicas en relacion a la ingenieria de métodos
y el estudio de tiempos. Una vez que pudo determinar y analizar la
informacion procedi6 a implementar el estudio de tiempos, medicion del
trabajo, logrando que el tiempo del proceso de devanar se reduzca en un
18.60%, en el proceso de tefiido se redujo en 16 minutos entre prensa y
prenda, el proceso de enmadejar se redujo en 9 minutos, dando por hecho
de que la empresa debe de seguir controlando de ahora en adelante este

tipo de métodos.
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Para (Molina, 2013), en su investigacion: “Plan de agregado de
produccion para el mejoramiento de la productividad de la empresa
ecuatoriana de curtidos s.a.” facultad de Ingenieria en sistemas
electronica e industrial de la Universidad Tecnica de Ambato, Ambato-
Ecuador. Permite conocer las diferentes maneras que la empresa puede
optar para administrar de forma correcta los recursos y produccion de la
empresa como: mano de obra, tiempo estandar, capacidad de produccion,
costos de la produccion. Para ello midi6 los tiempos de las operaciones y
los movimientos de los mismos, en los cuales se describe a detalle los
tiempos que tardan y compararlos con los datos y/o forma de trabajo que
la empresa venia realizando anteriormente. El resultado de ello fue un
aumento del 11.12% en la productividad con respecto al afio anterior.

Finalmente (Landaverde, 2017), es su tesis titulada: “Simulacion
y virtualizacion del proceso de manufactura en manufacturas
industriales Landaverde del producto de mds venta”. del Centro de
Tecnologia Avanzada. Hidalgo- México. Nos demuestra que su
investigacion se centra en disminuir los tiempos muertos de la
produccidn, ante ello realiza tomas de tiempo y de softwares para que
simule eventos. Con la toma de tiempos logra que contar con una
certidumbre al momento de realizar la planeacién de la produccién y
generar estandares de control. En la empresa donde se realizd esta
investigacion dio como resultados que la disminucion del tiempo se

redujo en un 60%, la planeacion de produccidn se redujo ya que fue una

Brady Jesus, Mamani Cruz; Juan Francisco Montes Camus Pag. 29



4 Implementacién de la ingenieria de métodos para

el reducir la merma en la produccion de las prendas de
4 UNIVERSIDAD vestir de exportacién de la empresa G & V Solutions
PRIVADA DEL NORTE |mp0 y EXpO S.A.C.

consecuencia de reducir los recorridos innecesarios, obteniendo asi un
mejor flujo lineal de los procesos, asi como también el volumen de partes
procesadas tuvo un incrementd de 92 piezas a 277 piezas por turno.

2.2. Base Teorica

2.2.1. Ingenieria de Métodos

2.2.1.1.  Definicion

Para (Diaz, 2012) define como una técnica la cual analiza cada
operacion con el fin de eliminar las operaciones innecesarias y con ello
encontrar la forma mas rapida de realizar todas las operaciones. Esto
abarca la estandarizacion de equipos, métodos de trabajo, las condiciones
de trabajo, capacitacion de los trabajadores, determinar las horas o
minutos que un trabajador toma para realizar su trabajo y por Gltimo un
plan de compensacién que aliente al trabajador a cumplir o superar su

desempefio normal.

Es por ello que el estudio de tiempos es un factor importante para
el mejoramiento de la productividad, el analista en el estudio de tiempo
es el quien establece tiempos para realizar una tarea ya determinada, las
técnicas que el analista puede analizar son: tiempos cronometrados, datos
de los movimientos de las operaciones, el muestreo del trabajo y la data

historica si caso o hubiese.

(Correa, Gomez, & Botero, 2012) Frecuentemente las personas

encuentran la ingenieria de métodos como como el estudio de tiempos y
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movimientos, es por ello que a la fecha la definicion exacta de ingenieria
de métodos aun carece de claridad algunos, a su vez muchos autores la
atribuyen como el estudio de movimientos y tiempos, otros de ellos solo
lo asignan solo como estudio de tiempos y la medicion tiempo lo
distingues como una medicion del trabajo. La OIT (Organizacién
Internacional del trabajo) se refiere a la Ingenieria de Métodos, como
Estudio del Trabajo, dentro del cual existen técnicas para incrementar la
productividad en el sentido de reorganizar el trabajo. Es por ello que la
ingenieria de métodos y tiempos son la clave para que se incrementen los
indices de produccion de la empresa, perfeccionamiento vy
estandarizacion de los procesos. Asi mismo es considerado como un
procedimiento sistematico en el cual analiza las operaciones debidamente
detalladas para registrarlas y mejorarlas con el fin de transformar el
trabajo en una actividad sencilla, menos rigurosa para evitar la rapida

fatiga que pueda tener el operario y reducir el tiempo.

2.2.1.2. Importancia
(Palacios, 2009)Se utiliza para determinar los tiempos estandar en
la cual un operario termine un trabajo dado en un tiempo normal, algunas
de los motivos por los cuales se hace el estudio de tiempos son:
e La necesidad de conocer el tiempo y costo de manufactura, para hacer
ofertas a los clientes.
e Prevenir tiempos ociosos de maquinas y personal.

e Cumplir con las fechas pactadas con los clientes.
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e Contar con un programa de produccion.
e Establecer fechas de llegada de materia prima.

e Contar con un plan de incentivo al personal.

Asi mismo el estudio de movimientos, fue utilizado para
perfeccionar los métodos de trabajo, es por ello que se usan los

movimientos y los tiempos como una herramienta para analizar:

e La busqueda méas econdmica de hacer un determinado trabajo.
e Determinar los tiempos estandares

e Entrenar a los operarios en métodos nuevos

Es por ello que la ingenieria de métodos se ocupa de integrar y
decidir en donde se encajara al personal en el proceso de produccion y
observar como se desempefia en las tareas que le son asignadas. Se tiene
que tener en cuenta que la persona puede estar en cualquier puesto de la
empresa, desde los altos funcionarios, directivos, gerentes, hasta el ultimo

trabajador de la empresa.

2.2.1.3.  Funcién de la Ingenieria de Métodos
Como se sefiald la ingenieria de métodos estudia el proceso de
fabricacion, el estudio de movimientos y el estudio de los tiempos, por lo

que se encarga de prever:

e Cuadl es el lugar idéneo del personal para que realice un buen trabajo.

e Como se desempefia el personal en el puesto de trabajo.

Brady Jesus, Mamani Cruz; Juan Francisco Montes Camus Pag. 32



Implementacion de la ingenieria de métodos para

A
Y reducir la merma en la produccion de las prendas de
4 UNIVERSIDAD vestir de exportacion de la empresa G & V Solutions

e Cudl es el método a seguir y como sera la distribucion de materiales,
equipos en los lugares de trabajo, herramientas y accesorios.

e Como sera el empaque, envase y embalaje de los productos terminados.

e Medir el tiempo del trabajo, para cambiar personal o rotar, pero
teniendo en cuenta su experiencia, habilidades, desempefio.

¢ Aprovechar al maximo el espacio de trabajo, no solo con el que cuenta
el trabajador, sino también la empresa.

e Eliminar la merma o exceso de merma, mano de obra poco calificada o

deteriorada, espacios vacios o0 abarrotados y tiempos muertos.

Figura 9: Funciones de la Ingenieria de Métodos

@‘

Ingenieria
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Métodos
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2.2.1.4. Caracteristicas de la Ingenieria de Métodos
La ingenieria de métodos se caracteriza por:

e Las técnicas y teorias que se utilizan son nuevas.

¢ Gran objetividad y perfeccionamiento en perseverancia.

e Decisiones inteligentes, para mejorar la politica de la empresa.
¢ Evaluacion de précticas y de principios.

¢ Disminucién de costos y simplificar procedimientos.

e Por medio de examen, evaluar el criterio analitico.

¢ El grado de actitud, criterio, iniciativa e inventiva tienen que ser altos.

Figura 10: Caracteristicas de la Ingenieria de Métodos

Iniciativa
Evaluacion Disefio

Caracteristicas
de la
Ingenieria de
Simplificacion MétOdOS Ingenio

Nuevas

. Analisis
técnicas

Fuente: Elaboracién propia
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2.2.1.4.  Condiciones de trabajo
Las condiciones de trabajo, estd enfocada en mejorar y
aprovechar la capacidad del esfuerzo humano. Asi mismo la fatiga, que
esta presente de forma fisica y tambien de forma mental, es por ello que
se establece un método para con ello identificar y tener claro los pasos
que se tiene que establecer, los siguientes métodos no son definitivos y

que pueden ser cambiados segun la naturaleza de la empresa:

Figura 11: Métodos de condiciones de trabajo

Solo personal
conveniente

Condicion de .
Incremento Salarial

trabajo Iluminacién

.Ruido

.Orden vy limpieza
Condicion ambiental e .Organizacion

.Buen trato

.Comunicacion

.Capacitaciones

Fuente: Elaboracion propia

2.2.1.5.  Principales etapas de Ingenieria de Métodos
(W.Niebel & Freivalds, 2009) menciona que en un programa de

ingenieria de métodos contempla ocho principales etapas.
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1. Seleccionar el proyecto
Este tipo de productos pueden ser nuevos productos o también los ya existentes

que tenga la empresa, estos pueden generar altos costos y bajas ganancias.

2. Obtener y presentar datos
Los datos a presentar tienen que estar relacionados con los productos

anteriormente seleccionados, para ser estudiados y analizados.

3. Analizar los datos
Con los datos ya recabados, se procede a utilizar los adecuados métodos para
analizar la data obtenida y con ello decidir la alternativa correcta para obtener
mejores resultados con los productos del analisis.

4. Desarrollo del método ideal
Se debe de seleccionar el procedimiento mas adecuado para la empresa en cada

inspeccion, operacién, procedimiento.

5. Presentar e implementacion del método

Describir el método con el cual se propondra las mejoras hacia las responsables

para que se las ponga en practica.

6. Desarrollar el analisis de trabajo
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Analizar el método de trabajo ya implementado para que los trabajadores
encargados de estas operaciones sean correctamente seleccionados,

recompensados, capacitados y motivados.

7. Estandares de tiempo
Se tiene que establecer tiempos adecuados o estandares, con el fin de tener un

control y seguimiento del tiempo en relacion al trabajo.

8. Seguimiento al método
Dar una continua auditoria al método que se puso en practica, supervisando que
se esté desarrollando de una manera continua y que este resolviendo los

problemas de los productos identificados en el primer acépite.
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Figura 12: Procedimiento de métodos y medicion del tiempo
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Fuente: Elaboracion propia

2.2.2. Merma
La merma, segin (Gonzales-Villanueva & et al, 2018), es aquella
variable que se traduce como la perdida fisica, de volumen, peso del producto o

perdida de los productos en almacén. Las causas ante este problema pueden ser
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de distinta naturaleza y muchas veces la merma es representada en términos

porcentuales.

No siempre es considerado como como una variable negativa, pues en un
proceso productivo siempre existirdn y serdn inevitables, pero lo que las
empresas si deben de hacer es controlar aquel porcentaje ya que representa un

gasto financiero para la empresa.

2.2.2.1. Merma normal
Representa aquella perdida que surge de la produccién y
esta se origina a causas propias de al proceso de produccién y los

costos que se generan son afiadidos a los productos terminados.

2.2.2.2. Merma anormal
Estan directamente relacionados a la perdida que nacen
por accidentes, valores de materia prima que excede con los
valores calculados y todo monto que se origine en base a
definicion de este tipo de merma, tiene que ser asumida como un

gasto para la empresa.

2.3. Definicién de términos bésicos

e Analisis: Estudio que se hace a detalle sobre algiin tema en particular.

e Competitividad: Es la capacidad y rivalidad para lograr un objetivo en
especifico.

e Estandar: Es aquello que sirve como modelo, patron o referencia.

Brady Jesus, Mamani Cruz; Juan Francisco Montes Camus Pag. 39



4 Implementacién de la ingenieria de métodos para

el reducir la merma en la produccion de las prendas de
4 UNIVERSIDAD vestir de exportacién de la empresa G & V Solutions
PRIVADA DEL NORTE |mp0 y EXpO S.A.C.

e Merma: Porcion que se consume de forma natural o es sustraida.

e Implementar: Aplicar o poner en funcionamiento, de métodos, medidas para
que se pueda llevar algo a cabo.

¢ Incentivo: Estimulo que es ofrecida a una persona o a un grupo de personas, con
el fin de que ellos tengan mejores resultados.

e Ingenio: Es la capacidad que tiene el ser humano de inventar con prontitud y
conseguir lo que desea

e Iniciativa: Es el iniciar o el principio de algo.
e Ocioso: Es la desocupacién, no hacer nada.

e Procedimiento: Es aquel conjunto de acciones para obtener los mismos
resultados.

e Productividad: Es la capacidad de produccién por una unidad de trabajo.

e Prever: Es conocer de antemano y/o anticipacion algin dafio o perjuicio.
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CAPITULO 3. DESCRIPCION DE LA EXPERIENCIA

3.1. Metodologia

3.1.1.

Descripcion de la experiencia

3.1.1.1.  Testimonio Personal

ADEX, (Asociacion de Exportadores del Perd), comunico
recientemente un alentador informe en el sector textil, indicando que las
exportaciones y confecciones refleja un crecimiento importante de 19.6 % en
el primer trimestre, respecto al mismo periodo del 2020, se precisé de la
misma manera que el aumento de los envios en el sector textil se debe al
efecto rebote, debido que a mediados de marzo del afio pasado se inicid la
cuarentena del pais y muchas empresas suspendieron sus operaciones, este
crecimiento importante se acerca a los niveles que se mantenia en el periodo
previo a la pandemia.

La empresa G & V SOLUTION IMPO y EXPO S.A.C., es una
empresa que se ha mantenido operativa en el sector textil durante la pandemia
y la cual no ha brindado un ambiente de poder desarrollarnos en lo
profesional y personal, es por ello que gracias a Sra. Soledad Vidal Romero,
quien como gerente de la empresa nos brind6 la oportunidad de observar el
proceso y resultados de las prendas de fabricacion en los modelos de
exportacion, desde nuestro conocimiento, las herramientas que se utilizo y asi
mismo con la observacion directa que se tuvo en el proceso, se observé y
llego a la conclusion de que la merma de la prenda Extra Wide Summer

(figura 13), era aquella prenda que generaba mas merma llegando a alcanzar
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un 38.93% de merma por cada prenda fabricada, es por ello que nos
enfocamos en reducir el porcentaje de merma de esta prenda.

Por otro lado, también se noté que muchos trabajadores de la empresa
no se sentian comodos al trabajar, con eso nos referimos a que no se sentian
a gusto en la empresa, es por ello que se realizaron encuestas de 2 tipos las
cuales fueron parte de las herramientas que su utilizo, mas adelante se
detallara mas a precision el trabajo realizado con las encuestas y los resultados
de la misma.

Otro punto a tener en importancia es la distribucion que existia
dentro de la empresa, la cual no era la correcta ya que se generaba merma
extra, pues en el mismo traslado que existia entre proceso y proceso,
habia personal que malograba las prendas sin intension alguna, se
ensuciaban, se desagarraban por algin objeto punzante o al rosar las
méaquinas y habia algin desperfecto al momento de ingresar al otro
proceso, ello también se mejord, implementando una nueva distribucion
dentro de la empresa, el resultado de esto era que se fabrique un 10% mas
de prendas de vestir de este modelo, ya que si alguna prenda sufre este
tipo merma, se puede cubrir la orden del cliente con alguna prenda mas
que se habia sobre fabricado.

Todo lo antes mencionado alcanzaba un aproximado de 41% de
merma total en el proceso de fabricacion de la prensa Extra Wide
Summer, influyendo en la rentabilidad de la empresa, la forma de

negociar precios, la subsistencia en pleno Covid-19, debiamos de seguir
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a flote, es por ello que se decidié implementar la Ingenieria de Métodos
en el proceso de produccion de las prendas de vestir y utilizar este
instrumento para poder usarlo en la disminucion de la mermay asi poder
tener margenes de mayor beneficio economico y mayor poder de
negociacion para G & V SOLUTION IMPO Y EXPO S.A.C.

Si bien es cierto que la merma es diferente a sobrante, en el caso
de la merma es que no se va a poder utilizar; se tiene por conocimiento
que el proceso para la confeccion de una prenda es secuencial, por lo cual
el objetivo de implementar este instrumento es de aplicar métodos
sencillos y eficientes para poder disminuir la merma y aumentar nuestra
rentabilidad, en este caso se comenzd con la observacién del proceso a
la operacion mas especifica.

Se ha analizado el proceso de la produccién y hemos escogido el
trabajo de cual se hara el estudio, teniendo en cuenta consideraciones
econdmica y reacciones humanas, se ha registrado la informacién
referente del método actual, se ha examinado criticamente el método
utilizado para idear el modelo propuesto, para definir el nuevo modelo y

asi implementarlo y mantenerlo en los procesos de produccién.
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Figura 13: Modelo Extra Wide Summer

Fuente: Elaboracion propia

3.1.1.2. Realidad actual
En el mes de marzo del afio 2020, el Estado peruano declara
estado de emergencia y aislamiento social obligatorio por la aparicion del
coronavirus (COVID 19), esta pandemia consiguié paralizar
parcialmente la economia, no solo a nivel nacional sino también a nivel
internacional, siendo la industria de la moda una de las méas perjudicadas,
pues debido a los cierres de tiendas de ropa y fabricas proveedoras,

pausas de exposiciones internacionales, suspension de pedidos de
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exportacion, entre diferentes factores que han llevado a la quiebra a
varias empresas del sector.

La reanudacion de las actividades economicas se esta reactivando
en forma gradual, segun lo dispuesto en el D.S. 080-2020-PCM., el
sector textil y confecciones formd pate de la primera fase de reanudacion
de actividades, asi mismo se publico la R. M. N° 239-2020- MINSA,
donde se establece los lineamientos para la vigilancia, prevencion y
control de la salud de los trabajadores con riesgo de exposicion a la
COVID 19, esta pandemia nos obligd a redisefiar estrategias y optar por
cambios que permitan amortiguar perdidas, no solo econémicas, si no
también lo més valioso que tiene la empresa que son la vida y seguridad

de los trabajadores.

3.2. Métodos y técnicas

3.2.1. Aspectos metodoldgicos de la investigacion
La investigacion realizada es APLICADA, se tomarad nota de las
observaciones que se encuentren dentro del proceso y se realizard un
seguimiento de las acciones que la empresa detecte como mas importantes en
buscar una solucidn, en el proceso hasta llegar al producto el producto final, para
luego indagar e identificar los cambios que se van a ejecutar, el tipo de

investigacion sera concluyente, identificando las variables.
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3.2.2. Observacion directa

Mediante este instrumento se ha conseguido informacién de G&V
SOLUTION IMPO Y EXPO S.A.C. de los diferentes procesos que se han
realizado en la confeccion de las prendas de vestir, viendo los procesos de
produccién e identificando la merma, enfocandose en el proceso de produccién
de la prenda modelo Extra Wide Summer, como un elemento influyente en el
area financiera de la empresa. Los desafios que se afrontan las empresas en la
actualidad es la reduccion de costos sin disminuir la calidad de los productos,
ademas de la reduccion de desperdicio 0 merma para seguir siendo competitivo
y brindar a sus clientes productos que cumplan cada una de las expectativas y
gue de esta manera satisfagan sus exigencias en la calidad de estos.

Los procesos han sido observados y una de las formas para reducir la
merma es optimizacién de los recursos humanos, distribucién y tecnologicos,
G&V SOLUTION IMPO Y EXPO S.A.C., nos ha dado oportunidad de poder
implementar la INGENIERIA DE METODOS en la empresa, esta técnica es
de gran importancia y es la encargada de incrementar la productividad dentro de
nuestra organizacion y sobre todo reducir la merma, con los mismos recursos,
ya que nos proporciona métodos gque son capaces de cuantificar la produccion,
de medirla y determinar la relacion hombre-maquina.

Con este instrumento se ha ubicado el proceso en cual existia una merma
significativa en el proceso de tizado del modelo Extra Wide Summer (figura 14),
ademas de ello se ha modificado la distribucion de la planta y personal en el area

de produccién, utilizando los mismos equipos y eliminando factores que
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intervengan negativamente en la produccion, y hacerla de manera mas fécil, este
procedimiento nos ha ayudado a mejorar la economia de la empresa, la parte

técnica y el talento humano.

Figura 14: Tizado del modelo Extra Wide Summer

3.2.3. Entrevistas semiestructuradas
Como se sabe la entrevista a diferencia de la encuesta, construye una
relacion entre el investigador y la persona entrevistada, asi como son los jefes de
las areas, coordinadores, y personal que esté relacionado al proceso en estudio.
Se usara para probar la hipGtesis y para encontrar otras nuevas, que quizas no

fueron tomadas en cuenta. Es un método cualitativo de recopilacién de datos, el
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cual nos permite reunir y analizar varios elementos, esta entrevista consiste en
preguntas especificas y generales, en este caso la hemos utilizado para el proceso
y componentes de la produccion de las prendas de vestir en G&V SOLUTION
IMPO Y EXPO S.A.C., se ha realizado preguntas mas abiertas que nos permitan

un debate con los entrevistado.
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Figura 15: Formato de entrevista 01-01

G & V Solution
Impo y Bxpo S.AC,

FORMATO DE ENTEVISTA

La presente entrevista es de cardcter anbnimo, lo que si contaremos es con un
codigo intemo, meramente para recopilar la informacién que la empresa se
encuentra buscado, con ello se quiere resaltar que |a presente entrevista no afectara
directa o indirectamente puesto laboral.

Lo que se busca con la presente entrevista, es que usted como colaborador de la
empresa G & V Solutions Impo & Expo SA.C., y a conacimiento de sus funciones,
nos ayude a visualizar y/o indicar en gue proceso y/o modelo de prenda de vestir se
puede encontrar potenciales problemas o atrasos, para con ello tomar las medidas
respeclivas y poder ajustar o minimizar el error.

Area de produccion
g g i L% 4 - e L s, oy e

1. ¢Entu area de trabajo puede observar algin problema en la produccion?

Si )( NO

Justifique su respuesta

o R

2. ;El problema genera algun tipo de perdida ya sea en materia prima o en

tiempo?
Sl 4 NO
Justifique su respuesta

Fuente: Elaboracion propia
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Fuentes de recopilacion de datos

Para la recopilacion de datos utilizados en la presente investigacion, se
usaron fuentes confiables, la red de internet fue la mas utilizada, pues gracias a
ella se pudo ingresar a bibliotecas en linea y buscar libros relacionados al tema,
ingresar a universidad y sus respectivos repositorios de tesis y/o trabajos de
investigacion, paginas de organizaciones especializadas o que hayan hablado o

comentado el tema sobre ingenieria de métodos y mermas.

Paquete Informaticos

Para el desarrollo de la informacion, para el andlisis, gréficos,
programacion de trabajos y tiempo, se empled herramientas informéticas como
Microsoft Excel, Microsoft Word. Si mimo para la presentacion del informe y
reporte de cada avance del proyecto a respectivas areas, fue presentado
mediando Microsoft Power Point, Photoshop, Adobe Illustrator y Adobe

Lightroom.

Diagrama de Causa-Efecto

También conocido como el diagrama de espina de pescado o diagrama
de Ishikawa, es utilizado para diagnosticar las posibles causas que estan
provocando ciertos efectos negativos en la empresa.

En este tipo de diagrama se representa los principales factores o las
principales causas de las operaciones que se esta estudiando, haciendo
subdivisiones en las cuales pueden estar las causas raices del problema general.

Con ello permitird que se pueda apreciar de forma mas rapida, las

posibles causas, con ello encontrar o aplicar los métodos o herramientas
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correspondientes y no necesariamente puede ser elaborado por una persona, es
mejor que un equipo de personas intervenga para un mejor desarrollo del

diagrama.
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Figura 16: Diagrama Causa-Efecto

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

MEDICION

La supervision de actividades
tiene que ser mejor

@oca estandarizacion del proceso.

Hay poco espacio en el lugar de trabajo.

Se genera muchos desperdicios

@ Problema de ergonomia.

AMBIENTE LABORAL

Fuente: Elaboracion

Implementacion de la ingenieria de métodos para reducir la merma en la produccién de las prendas de vestir
de exportacion de la empresa G & V Solutions Impo y Expo S.A.C.

&)

METODO DEL TRABAJO

La secuencia del trabajo noes la
adecuada.

Trabajo empirico

Inadecuada distribucion
del taller

@ Maovimientos innecesarios
@ Procesos tardados y desordenados

O

Personal no capacitado

Personal poco familiarizado
con la empresa

Sobre carga de trabajo

Personal poco familiarizado
con la empresa

MANO DE OBRA
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Tabla 1: Problemas raices de la Investigacion

1 Sobre carga de trabajo
2 Problema de ergonomia
Explicacion: Todas las
3 Secuencia del trabajo ., i
causas raices mencionadas
4 Movimientos innecesarios configuran una deficiencia
5 Poca estandarizacion del proceso compatible  con  Ia
6 Procesos tardados y desordenados Ingenieria de métodos.
Inadecuada distribucion del taller
7
(Layout)
8 Poca estandarizacion del proceso

Fuente: Elaboracion propia

3.2.7. Encuestas con alternativas maltiples
Este instrumento, nos facilita la coleccion de la informacion obtenida en
el proceso de produccion, la relacion que el personal tiene hacia la empresa, sus
relaciones interpersonales con personal de su misma area y jefes inmediatos y
conocer cOMo es su sentir en la empresa, esta herramienta tiene como principal
funcién conocer las necesidades y caracteristicas para medir y evaluar los

procesos, para luego mejorar logrando cubrir sus necesidades.
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Figura 17: Encuesta de bienestar y clima laboral ejemplo 01-01

G & V Solntion
Impoy ExpoS.AC,

ENCUESTA DE BIENESTAR Y CLIMA LABORAL

Cddigo: A-01-2020
| Versién: 01
Fecha:

Estimado trabajador, por medio de la presente encuesta, en esta oportunidad nos
dirigimos hacia usted, para que se tome unos minutos de su tiempo en los cuales
usted respondera marcando preguntas. Con el fin de evaluar su bienestar y como
Ud. percibe en el clima laboral actual de la empresa.

Esta encuesta sera de forma andnima, por lo que no tenga temor en responder las
preguntas, |0 que se busca en conocer los puntos criticos en los debemos de
mejorar.

R W WEE R R W WEE W W R W S R e e s e W e @ e e e R e s e 4 e 4 BEE A SR R W e B e

Instrucciones e

En las siguientes preguntas que se presentan a continuacion, tienen una escala
de valores del 1 al 5, esto tiene un nivel de aprobacion y desaprobacién, una vez
identificados por Usted, debera de marcarlo con una X.

1 Totalmente en desacuerdo
2 Muy en desacuerdo

3 Regular

4 Muy en acuerdo

5 Totalmente de acuerdo

SOBRE LA EMPRESA 1]2
| Los beneficios de la empresa son equitativos.

| Hay trabajo acumulado.

La empresa me informa si estamos cumpliendo con las metas.
La empresa brinda recompensas por buenos resultados

. | obtenidos. X
La empresa fomenta la unién entre los trabajadores. ix
Sus esfuerzos son recompensados. % |
Ha implementado los protocolos de bioseguridad adecuados. [ 3 ]
Se siente seguro al trabajar en la empresa. I I B3

ISENEY

=

By

——

DR ~ |

e = e

Fuente: Elaboracién propia
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Figura 18: Encuesta de bienes y clima laboral ejemplo 01-02

B - e T T T T P P T T R S S R T T

G & V Solution
Impo y ExpoS.AC.

RELACION CON EL JEFE O INMEDIATO SUPERIOR 1 |
Es accesible a conversar temas laborales. ||
| Acepta las opiniones de los trabajadores.

| ¥
Si comete errores es capaz de asumirlos _ i L
Separa las situaciones personales de las laborales ' A

La forma de reaccion ante un problema que se genera en la ;
empresa es buena - X

mhgwmamﬁ

Fomenta el trabajo en equipo o i
Es empético N e X| ¢

~N D
i
|
X

O

PUESTO DE TRABAJO ' i [T 23
Recibe capacitacion por parte de la empresa. i <

Las funciones de trabajo que realizo son claras

P S

Brindan oolaboracnén cuando realizo mi trabajo.

G N -

X

Tiene oonocumento de las politicas de ia empresa. { X
' &

X

Se siente parte de la empresa.

6 ' Recibo confianza y apoyo de mis companeros de trabajo.

§ Recibo confianza y apoyo de mi jefe o inmediato superior.

_1_-*,-,_
% (7

7
8 | La empresa toma en cuenta mis sugerencias.
9

Cuenta con las herramientas adecuadas para cumplir con su
trabajo. [ R
10 | Existe comodidad en el lugar que ocupa. P X

11 | Se queda trabajando horas extras. I
12 | Cree que es posible hacer linea de carrera. >

13 [ La distribucién de la planta es la adecuada. Ly |

RELACION CON PERSONAL I

Hay una buena relacion con mis compafieros de trabajo.
Disfruto de la compaiiia de mis compafieros. L T {
‘Se puede conversar con los compaieros de trabajo. Fa|
Existe un trato respetuoso entre los traba;adores.ﬂ <

Hacen trabajo en equipo.
Se ayudan mutuamente cuando se genera algln problema.

~x1cr>m;:-wm-\50

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 19: Encuesta de bienes y clima laboral ejemplo 01-03

1

- A o v Ty .
E0 S Gl S G AR G Gl St L ) SOy SHCere T —~ = SRS BTN
W W W R W W AW W WY Y YW WMWY W W R IR VY I WG Y

:u G & V Solution
s fmpoy Expo S.ALC,

E | SOBRE INFRAESTRUCTURA 12
1 | La iluminacion es la adecuada.
2 [ Hay sillas y/o espacios de trabajo son comodos.
3 | El ruido es excesivo.
4 | Ei calor es molesto. - %!
= ] o
6
7
3

%2 4w

|
|

"

oA |

Existe un adecuado flujo de aire. (<

\
i
r

Existe un ambiente para poder comer, >|

|
Las instalaciones estan limpias. i
Los servicios higiénicos son los adecuados y limpios. TR T

l

Muchas gracias por su participacion, es muy importante para nosotros entender
como estamos haciendo cosas en la empresa, tenga en cuenta que usted es nuestra
principal fuente de existencia y queremos brindarle los adecuados métodos de
trabajo para crecer juntos.

b Atte:

v G & V Solutions Impo y Expo S.A.C.

Luego de la primera vez que fue realizada la presente encuesta, se decidio
que debe de graficar porcentualmente los resultados de cada una de las preguntas
gue se encuentran registradas en la mismay con ello tener mas claro el panorama
actual de bienestar y clima laboral y sobre ello poder tomas las decisiones
necesarias para poder mejorarlas, en las siguientes figuras se demuestra con

mucha maés claridad el resultado de las encuestas.
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Resultados sobre la percepcion que tiene el trabajador sobre la empresa

Figura 20: Beneficios de la empresa son equitativos

LOS BENEFICIOS DE LA EMPRESA SON

Fuente: Elaboracion propia

Figura 21: Trabajo acumulado

HAY TRABAJO ACUMULADO.

EREE ES RN
N © o
e X A
e R S A
??,ﬂ,?y,,, bﬁfﬁfﬁf? T
,,,?,.,, SRR AR
R O
R A
SR A

R bt ot et

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 22: La empresa informa el cumplimiento de las metas

LA EMPRESA ME INFORMA SI ESTAMOS
CUMPLIENDO CON LAS METAS.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 23: La empresa brinda recompensas por buenos resultados

LA EMPRESA BRINDA RECOMPENSAS POR BUENOS
RESULTADOS OBTENIDOS.

S LR = Totalmente en desacuerdo

i \
j’%%ﬁ“zﬁﬁf'{‘_ = Muy en desacuerdo

B
o

ey = Regular

el

= Muy en acuerdo

R = Totalmente de acuerdo
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 24: Fomenta la unién entre trabajadores

LA EMPRESA FOMENTA LA UNION ENTRE

LOS TRABAJADORES.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 25: Esfuerzos recompensados

= Totalmente en desacuerdo
m Muy en desacuerdo

= Regular

= Muy en acuerdo

= Totalmente de acuerdo
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Fuente: Elaboracion propia

s Totalmente en desacuerdo
= Muy en desacuerdo

= Regular

® Muy en acuerdo
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Figura 26: Implementacidn adecuada de protocolos de bioseguridad

HA IMPLEMENTADO LOS
PROTOCOLOS DE BIOSEGURIDAD

ADECUADOS.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 27: Seguridad en el trabajo

SE SIENTE SEGURO AL TRABAJAR

EN LA EMPRESA.
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Resultados sobre la relacion de los trabajadores ante su jefe o inmediato superior.

Figura 28: Accesibilidad ante temas laborales

ES ACCESIBLE A CONVERSAR
TEMAS LABORALES.

= Totalmente en desacuerdo
= Muy en desacuerdo

= Regular

= Muy en acuerdo

Totalmente de acuerdo

Fuente: Elaboracion propia

Figura 29:Acepta la opinion sobre los trabajadores

ACEPTA LAS OPINIONES DE LOS
TRABAJADORES.
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= Regular
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g

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 30: Es capaz de asumir errores

SI COMETE ERRORES ES CAPAZ DE
ASUMIRLOS
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 31: Separa situaciones personales de las laborales

SEPARA LAS SITUACIONES PERSONALES DE
LAS LABORALES

B
N
mg
R
T
3

R ey
ééééé%a

o
\\Q\\
S

o
i
i
i
R
R
S
RS
S

= Totalmente en desacuerdo

) = Muy en desacuerdo
ettt | = Regular
s
A = Muy en acuerdo
- r

= Totalmente de acuerdo

Fuente: Elaboracion propia
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EMPRESA ES BUENA
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Figura 32: Como reacciona ante un problema
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Fuente: Elaboracion propia
Figura 33: Fomenta el trabajo en equipo
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Figura 34: Es empatico

ES EMPATICO
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Fuente: Elaboracion propia

Relacion que tiene el trabajador con el puesto de trabajo

Figura 35: Se recibe capacitacion

SE RECIBE CAPACITACION
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Figura 36: Funciones de trabajo son claras

LAS FUNCIONES DE TRABAJO QUE REALIZO
SON CLARAS.
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 37: Tiene conocimientos de las politicas de la empresa

TIENE CONOCIMIENTO DE LAS POLITICAS
DE LA EMPRESA.
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Fuente: Elaboracion propia
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Figura 38: Brindan colaboracion cuando realizo mi trabajo

BRINDAN COLABORACION CUANDO
REALIZO MI TRABAJO.
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Figura 39: Recibo confianza y apoyo de mis comparieros

RECIBO CONFIANZA Y APOYO DE MIS
COMPANEROS DE TRABAIJO.
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Figura 40: Confianza y apoyo de mi jefe o inmediato superior

RECIBO CONFIANZA Y APOYO DE MI JEFE O
INMEDIATO SUPERIOR.
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Figura 41: Toman en cuenta mis sugerencias

LA EMPRESA TOMA EN CUENTA MIS
SUGERENCIAS.
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Figura 42: Cuenta con herramientas adecuadas

CUENTA CON LAS HERRAMIENTAS
ADECUADAS PARA CUMPLIR CON SU
TRABAIJO.

A
y

SRR
ST

3
SRR

L

oo

N

e
b
Sy

i
B

B
B
i
ST

B
N
G
%

.\-\. ‘\:"‘.\:: Ry
: § 3
‘\w

o
}\:._\
o

= Totalmente en desacuerdo

R
~

o,
AR
S

P

s
o
o
)

_

o
&)
s
s 3
=
B

N

= Muy en desacuerdo

o
SN
i

A

N
LR

S
S
LS

i
i i
QR‘R‘R‘R‘R‘&‘R‘:\,

il

A

R
i
R A
o
gr;mrrf&@m
R

= Regular

e ‘-L_\“C TN,
%
\

= Muy en acuerdo

= Totalmente de acuerdo

Fuente: Elaboracion propia

Figura 43: Existe comodidad en su lugar de trabajo

EXISTE COMODIDAD EN EL LUGAR QUE
OCUPA.
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Figura 44: Tiene horas extras

SE QUEDA TRABAJANDO HORAS EXTRAS.
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Figura 46: Correcta distribucion de la planta

LA DISTRIBUCION DE LA PLANTA ES LA
ADECUADA.
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Resultado de las Relaciones Interpersonales

Figura 47: Existe buena relacidn entre comparieros

HAY UNA BUENA RELACION CON MIS
COMPANEROS DE TRABAIJO.
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Figura 48: Disfruta de la compafiia de compafieros
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Figura 49: Se puede conversar con los compafieros

SE PUEDE CONVERSAR CON LOS
COMPANEROS DE TRABAJO.
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Figura 50: Hay respeto entre trabajadores

EXISTE UN TRATO RESPETUOSO ENTRE
LOS TRABAJADORES.
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Figura 51: Hay confianza entre los trabajadores

LOS COMPANEROS DE TRABAJO SON
CONFIABLES.
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Figura 52: Se realiza trabajo en equipo
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Figura 53: Existe ayuda mutua

SE AYUDAN MUTUAMENTE CUANDO SE
GENERA ALGUN PROBLEMA.
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Resultados sobre la infraestructura de la empresa

Figura 54: La iluminacion es la adecuada
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Figura 55: Espacio de trabajo comodo
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EL RUIDO ES EXCESIVO.
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Figura 57: El calor es molesto
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Figura 58: Flujo de aire es el adecuado

EXISTE UN ADECUADO FLUJO DE

AIRE.
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Figura 59: Correcto ambiente para alimentarse
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Figura 60: Instalaciones estan limpias
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Figura 61: Servicios higiénicos son adecuados
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LOS SERVICIOS HIGIENICOS SON LOS
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3.2.8. Diagrama de flujo

El diagrama de flujo es una herramienta que hemos utilizado para
representar la secuencia de las actividades del proceso de producciones de las
prendas de vestir y nos ha permitido identificar actividades sin valor agregado

para mejorar el rendimiento del proceso.

Figura 62: Diagrama de flujo sin mejora

DESCRIPCION SIMBOLO

Cerrar Cuello

Fijar. Contorno Cuello

Unir Hombros

Recubrir Hombros

Limpieza de Prenda

Pegar Cuello

Recub Medio Cuello Solo Delantero

Pegar Tapeta Centro Esp

Asentar Tapeta + Recorte+Desc

Limpieza de Prenda

Pegar Manga

Recubrir Sisas

Cerrar Costados

Limpieza de Prenda

Basta De Manga

Basta Faldon Tubular

Corte de Cachito

Inspeccion y Marcado

Pegar Etq Parche en Espalda

Limpieza de Prenda

00o0ooo0oooO0Qooo0o0o0o0o0

Inspeccion Final

Fuente: Elaboracion propia
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Distribucion del area de produccion

La distribucion del area de produccion, es un espacio en el cual se
enfoco, analizo y desarrolld la propuesta y mediante la observacion directa se
pudo aplicar la propuesta desarrollada , nos guiamos en el registro y el estudio
de las operaciones o trabajos en el proceso de la Produccién , con esta técnica
se pudo referenciar donde y como se producia un porcentaje de la merma, se
identificd que se perdian piezas que componen la prenda de vestir, eso ocurria
en el proceso de confeccion, se ensuciaban algunas piezas de la produccién en
el traslado de estas, y materia prima que de buen metraje era botada como
inservible, por todo lo observado se decidié aplicar e implementar la ingenieria
de métodos en el proceso de produccion, para el desarrollo de una mejor
estrategia y poder reducir la merma, mejorando asi la productividad de la
empresa con los mismos recursos, mediante el empleo de estudio de las
operaciones y sistema de trabajo.

Layout

Es la imagen gréfica de la disposicion Idgica que tomaran los equipos,
maquinarias, grupo humano que conforman el area de produccion, teniendo
como base el area fisica asignada y donde se sefiala la distribucion de este

proceso, teniendo diferentes beneficios:

Mantener un punto definido para cada proceso.

Identificar puntos basicos y criticos de control.

Optimizar el area de produccion.

Reducir la manipulacion de las prendas
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e Instruir al personal para optimizar sus desplazamiento y operaciones en el
area.
e Determinar condiciones de seguridad patrimonial e industrial.

La nueva distribucion del area de produccién, se basé en el ordenamiento
fisico de los componentes que lo comprenden, donde cada uno de ellos esta
ubicado de tal modo que las operaciones sean seguras, satisfactorias y
economicas en el logro del objetivo, esta nueva distribucion desarrollo un nuevo
elemento de apoyo en el proceso consecuencia de una optimizacion de
recorridos disminuyendo movimientos en el proceso de produccion, el desarrollo
y disefio de la nueva area de produccion es importante en su desempefio presente
y futuro.

La distribucion del area de produccion para la aplicacion en del trabajo
se ha delimitado teniendo en cuenta la posicion fija, que reduce el manejo de la
pieza, permite que se realice cambios frecuentes en el producto, en la secuencia
de operaciones y se adapta a la gran variedad de productos. por proceso que
ayuda al mejor uso de la maquinaria adaptandose a las variaciones en los
procesos de produccion y es mas facil mantener la continuidad por produccion
en cadena, el cual reduce la manipulacion del material y mejor perspectiva del
control de la produccion.

La distribucion fisica del area de produccion esta distribuida en un
espacio en el cual estan determinadas sus diferentes areas de trabajo que fueron
establecidas para el mejor desarrollo de las mismas, cabe indicar que la

edificacion no fue construida con el objeto del funcionamiento de un espacio de
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produccion, sino de vivienda, por lo que las areas de trabajo fueron establecidas

segun el criterio de produccion.

Figura 63:Layout del area de produccion antes de la mejora

AREA DE PRODUCCION

O

MAQUINA 3

O

MAQUINA 2

o

MAQUINA 1

O

MESA DE CORTE

O

MAQUINA 4

ESTANTE DE
MATERIALES

O

MAQUINA &

O

MAQUINA &

O

MAQUINA 7

Fuente: Elaboracién propia
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Las siguientes figuras son los flujos de proceso que la prenda de vestir.

Figura 64 : Inicio del proceso-Orden del cliente

Inicio

Recepcion de
especificaciones técnicas
TIZADO

Desarrollo de la
muestra de la
prenda de westir

lSI

Informar a produccion

Gestionar Tela

l

iExiste tela en
stock?

Se procede a producir

Control de calidad

lSI
l
l

Fuente: Elaboracion propia

NO
—_— Gestionar tela
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Figura 65: Proceso de corte de tela

Recepcion de tela

NO

Informar a proveedor de

ila Tela esta
conforme?

> la tela

Tender la tela

cortar

l
l
l

Habilitar las piezas

|

Fuente: Elaboracion propia
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3.2.11. Toma de tiempos

Para poder conocer cual es el tiempo que se toma hacer la prenda en la

que se genera el mayor porcentaje de merma, se tuvo que realizar un estudio de

tiempos, con ello se logré determinar un promedio de tiempo de que toma a los

trabajadores realizar un polo extra wide. La presente toma de tiempos fue

realizada cada viernes del mes de junio del 2020, ademas se tuvo que realizar

una valorizacion de suplementos la cual fue elaborada en base a los célculos

brindados los la OIT (organizacion mundial del trabajo).

Figura 66: Valorizacion de suplementos

ITEM DESCRIPCION DEL SUPLEMENTO |%SUPLEMENTO
Suplemento por descanzo
1 Fatlga. 7% 11%
Necesidad personal 4%
) Suplemento por contingencia
Eventualidades | 6% 6%
3 Fatiga Variables
Concentracion | 2% 2%
a Suplemento especiales
Eventos por maquinas | 5% 5%
Suplementos Totales 24%

Fuente: Elaboracion propia
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HOJA DE ESTUIO DE TIEMPOS

Operaciones COSTURA Estudio N° 001-2020
Fecha 5/06/2020 Hoja 1
DESCRIPCION DE LA OPERACION "0 TIEMPOS OBSERVADOS (segundos) PROMEDIO | VALORACION TIEMPO  |SUPLEMENTO TIEMPO
% NORMALIZADO % ESTANDAR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Cerrar Cuello Magquina 37.5 38.6| 37.4| 37.3] 386 396 32.8 36.3 35.6 38.7| 37.24 95% 35.38 24% 35.62
Fijar. Contorno Cuello Magquina 31.9 32.6] 319/ 356 313 32.2 31.8 33.8 31.2 34.6| 32.69 85% 27.79 24% 28.03
Unir Hombros Magquina 67.8 69| 68.4| 67.2 69 68.4 67.2 66 66.6 67.8| 67.74 95% 64.35 24% 64.59
Recubrir Hombros Magquina 91.2 90.6] 94.8 96.6| 90.6] 918 94.8 94.2 93.6 93| 93.12 85% 79.15 24% 79.39
Limpieza de Prenda Manual 66 67.2| 67.8] 684 67| 66.6 66 66.6 67.8 69| 67.26 95% 63.90 24% 64.14
pegar Cuello Magquina 81 79.2| 79.8] 816 80| 786 78 79.2 79.2 80.4| 79.74 85% 67.78 24% 68.02
Recub Medio Cuello Solo Delantero Magquina 67.2 65.4| 64.8] 66.6 69 66.6 68.4 69.6 67.8 68.4| 67.38 95% 64.01 24% 64.25
Pegar Tapeta Centro Esp Magquina 85.2 83.8] 90.6] 89.4 88| 912 89.4 87.6 88.8 90| 88.92 90% 80.03 24% 80.27
Asentar Tapeta + Recorte+Desc Maquina 99.6 97.8| 100.8 99 98| 100.2 99 99.6 100.2 97.8| 99.24 91% 90.31 24% 90.55
Limpieza de Prenda Manual 72.6 73.8 72 75| 726|732 72 75 76.2 73.2|  73.56 90% 66.20 24% 66.44
Pegar Manga Magquina 91.2 91.8] 90.6] 91.2 92 91.8 90.6 91.2 91.8 90.6| 91.26 88% 80.31 24% 80.55
Recubrir Sisas Magquina 81 80.4| 79.8] 79.8 80 81 81.6 79.8 79.2 81| 80.40 89% 71.56 24% 71.80
Cerrar Costados Magquina 76.8 77.4| 762 768 76| 774 76.8 76.2 76.8 75.6|  76.56 85% 65.08 24% 65.32
Limpieza de Prenda Manual 66.6 67.2| 66.6 66 67| 67.8 67.2 67.2 66.6 67.8| 67.02 90% 60.32 24% 60.56
Basta De Manga Magquina 73.8 73.2| 744 74.4 73 72 73.8 74.4 73.8 72.6|  73.50 85% 62.48 24% 62.72
Basta Faldén Tubular Magquina 85.8 87| 852 87 83| 85.8 85.2 87.6 87 85.8|  86.40 85% 73.44 24% 73.68
Corte de Cachito Manual 8.1 8.8 7.5 7.6 8.5 9.1 9.4 7.6 7.8 8.5 8.29 90% 7.46 24% 7.70
Inspeccién y Marcado Magquina 73.8 74.4 72| 738 73 74.4 73.8 72.6 73.2 75| 73.56 85% 62.53 24% 62.77
Pegar Etq Parche en Espalda Magquina 50.5 51 51 518 517 52.2 50.8 50.9 52.3 52.8/ 51.50 90% 46.35 24% 46.59
Limpieza de Prenda Manual 75 73.2 76.8 77.4 74 73.8 74.4 75.6 74.4 76.2 75.12 95% 71.36 24% 71.60
Inspeccion Final Manual 79.2 81 81| 79.8 79 80.4 79.2 80.4 79.2 80.4| 79.92 98% 78.32 24% 78.56
Tiempo total 1323.13
Eficiencia Observada 77.69%
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 68: Calculo del tiempo antes de la mejora 02

HOJA DE ESTUIO DE TIEMPOS
Operaciones COSTURA Estudio N° 001-2020
Fecha 12/06/2020 Hoja 1
N . TIEMPOS OBSERVADOS (segundos) VALORACION TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
DESCRIPCION DE LA OPERACION TIPO PROMEDIO
% NORMALIZADO % ESTANDAR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Cerrar Cuello Maquina 36.3 37.6 38.7 36.6 38.8 39.6 33.4 35.6 37.8 36.8 37.12 95% 35.26 24% 35.50
Fijar. Contorno Cuello Maquina 33.2 31.8 32.3 33.1 31.8 32.9 335 32.8 33.36 31.8 32.66 85% 27.76 24% 28.00
Unir Hombros Maquina 70.8 71.4 70.2 69.6 71 69 71.4 72.6 71.4 70.8 70.80 95% 67.26 24% 67.50
Recubrir Hombros Maquina 94.8 95.4 96.6 94.2 97.2 97.2 100.8 99 97.2 97.8 97.02 85% 82.47 24% 82.71
Limpieza de Prenda Manual 70.8 67.2 70.2 70.8 68 70.8 69 67.8 66.6 66 68.70 95% 65.27 24% 65.51
Pegar Cuello Maquina 82.8 83.4 82.2 83.4 83 81 80.4 81 81 83.4 82.14 85% 69.82 24% 70.06
Recub Medio Cuello Solo Delantero Maquina 70.8 69.6 70.2 70.8 67 67.8 68.4 70.8 71.4 69.6 69.60 95% 66.12 24% 66.36
Pegar Tapeta Centro Esp Maquina 85.8 84.6 87 87.6 85 93.6 88.8 89.4 87.6 87 87.66 90% 78.89 24% 79.13
Asentar Tapeta + Recorte+Desc Maquina 97.2 99.6 97.8 97.2 96 99 100.8 97.2 100.8 101.4 98.70 91% 89.82 24% 90.06
Limpieza de Prenda Manual 69 71.4 70.8 70.2 67.2 70.8 69.6 70.8 72.6 73.2 70.56 90% 63.50 24% 63.74
Pegar Manga Maquina 94.8 94.8 91.2 91.8 91 90 94.8 96.6 94.2 91.2 93.06 88% 81.89 24% 82.13
Recubrir Sisas Maquina 79.2 78.6 79.8 81.1 78 81.6 82.2 79.2 79.8 78.6 79.81 89% 71.03 24% 71.27
Cerrar Costados Maquina 78.6 79.8 79.8 77.4 77 81 76.8 77.4 81 79.8 78.84 85% 67.01 24% 67.25
Limpieza de Prenda Manual 71.4 69.6 66.6 68.4 68 68.4 69 70.2 66.6 69.6 68.76 90% 61.88 24% 62.12
Basta De Manga Maquina 75.6 75 75 73.8 73 73.8 76.2 77.4 76.8 76.2 75.30 85% 64.01 24% 64.25
Basta Falddn Tubular Magquina 88.8 89.4 87 87.6 86 88.8 85.2 84.6 85.2 88.8 87.12 85% 74.05 24% 74.29
Corte de Cachito Manual 8.2 8.1 8.5 8.9 9.1 8.5 9.2 9.8 10.1 9.5 8.99 90% 8.09 24% 8.33
Inspeccién y Marcado Maquina 82.8 80.4 81.6 81 83 84.6 82.8 83.4 82.8 85.8 82.86 85% 70.43 24% 70.67
Pegar Etq Parche en Espalda Maquina 51.8 52.1 51.6 51.7 51 51.8 51.9 51.8 53.7 52.8 52.02 90% 46.82 24% 47.06
Limpieza de Prenda Manual 70.2 69 69.6 68.4 71 72.6 70.8 71.4 70.2 70.8 70.38 95% 66.86 24% 67.10
Inspeccidn Final Manual 82.8 84.6 85.2 85.8 88 83.4 85.2 84 88.8 79.2 84.66 98% 82.97 24% 83.21
Tiempo total 1346.25
Eficiencia Observada 76.73%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 69: Calculo del tiempo antes de la mejora 03

HOJA DE ESTUIO DE TIEMPOS
Operaciones COSTURA Estudio N° 001-2020
Fecha 19/06/2020 Hoja 1
. i TIEMPOS OBSERVADOS (segundos) VALORACION TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
DESCRIPCION DE LA OPERACION TIPO PROMEDIO % NORMALIZADO % ESTANDAR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Cerrar Cuello Maquina 35.6 34.5 34.8 36.6 38.1 36.8 37.7 36.9 35.8 355 36.23 95% 34.42 24% 34.66
Fijar. Contorno Cuello Maquina 31.3 30.9 31.2 31.3 32.8 31.5 32.5 33.1 33.5 32.6 32.07 85% 27.26 24% 27.50
Unir Hombros Maquina 67.2 69 68.4 66.6 66 65.4 67.8 66 67.2 68.4 67.20 95% 63.84 24% 64.08
Recubrir Hombros Maquina 94.8 95.4 96.6 94.2 97.2 97.2 100.8 99 97.2 97.8 97.02 85% 82.47 24% 82.71
Limpieza de Prenda Manual 67.2 68.4 67.8 70.8 69 69.6 68.4 67.2 67.2 67.8 68.34 95% 64.92 24% 65.16
Pegar Cuello Maquina 81 82.8 81 83.4 80 81.6 82.8 83.4 84.6 83.4 82.38 85% 70.02 24% 70.26
Recub Medio Cuello Solo Delantero Maquina 70.8 69.6 69 67.2 67 69 68.4 69 70.8 71.4 69.18 95% 65.72 24% 65.96
Pegar Tapeta Centro Esp Maquina 85.8 84.6 84 85.2 89 88.8 89.4 87 88.8 86.4 86.88 90% 78.19 24% 78.43
Asentar Tapeta + Recorte+Desc Maquina 94.8 94.2 94.8 91.2 92 95.4 94.8 90.6 92.4 90 93.00 91% 84.63 24% 84.87
Limpieza de Prenda Manual 69 71.4 70.8 70.2 67.2 70.8 69.6 70.8 72.6 73.2 70.56 90% 63.50 24% 63.74
Pegar Manga Maquina 96.6 97.2 95.4 96 95 94.8 97.2 96.6 97.2 96 96.24 88% 84.69 24% 84.93
Recubrir Sisas Magquina 79.2 78.6 79.8 81.1 78 81.6 82.2 79.2 79.8 78.6 79.81 89% 71.03 24% 71.27
Cerrar Costados Maquina 79.8 79.2 78 79.8 77 81.6 80.4 79.8 78 79.2 79.32 85% 67.42 24% 67.66
Limpieza de Prenda Manual 70.2 70.8 69.6 69 71 70.2 67.8 69.6 70.2 69 69.72 90% 62.75 24% 62.99
Basta De Manga Maquina 76.8 75.6 78.6 76.2 78 76.8 70.2 77.4 76.8 78.6 76.50 85% 65.03 24% 65.27
Basta Faldén Tubular Maquina 86.4 88.8 87.6 87 86 89.4 84.6 87 85.2 85.8 86.82 85% 73.80 24% 74.04
Corte de Cachito Manual 8.5 8.2 7.9 8.2 8.1 8 8.3 8.5 8.5 8.9 8.31 90% 7.48 24% 7.72
Inspeccién y Marcado Maquina 78.6 76.8 77.4 75 77 79.8 77.4 76.2 76.8 78 77.28 85% 65.69 24% 65.93
Pegar Etq Parche en Espalda Maquina 53.5 52.8 54.8 54.8 53.6 55.5 54.6 53.5 54.1 53.9 54.11 90% 48.70 24% 48.94
Limpieza de Prenda Manual 71.4 70.8 69.6 69 71 70.2 67.2 69.6 70.8 69.6 69.90 95% 66.41 24% 66.65
Inspeccion Final Manual 79.2 73.2 72.6 73.8 77 77.4 78.6 76.8 75.6 76.8 76.08 98% 74.56 24% 74.80
Tiempo total 1327.56
Eficiencia Observada 77.81%

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 70: Calculo del tiempo antes de la mejora 04

HOIJA DE ESTUIO DE TIEMPOS
Operaciones COSTURA Estudio N° 001-2020
Fecha 26/06/2020 Hoja 1
DESCRIPCION DE LA OPERACION TIPO TIEMPOS OBSERVADOS (segundos) PROMEDIO VALORACION TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
% NORMALIZADO % ESTANDAR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

Cerrar Cuello Maquina 36.5 35.8 35.9 36.8 37.8 38.1 37.2 37.8 36.9 36.3 36.91 95% 35.06 24% 35.30
Fijar. Contorno Cuello Maquina 323 31.8 31.9 33.2 329 34.8 335 34.1 33.9 33.1 33.15 85% 28.18 24% 28.42
Unir Hombros Maquina 70.8 67.2 67.8 70.2 69 69.6 70.8 69.6 70.8 70.2 69.60 95% 66.12 24% 66.36
Recubrir Hombros Maquina 90.6 94.8 93.6 91.2 91.8 101.4 96.6 91.2 96 94.2 94.14 85% 80.02 24% 80.26
Limpieza de Prenda Manual 70.8 68.4 69.6 70.2 73 72 69.6 70.2 70.8 69.6 70.38 95% 66.86 24% 67.10
Pegar Cuello Maquina 82.8 82.2 85.2 84.6 84 83.4 81 82.8 81 81.6 82.86 85% 70.43 24% 70.67
Recub Medio Cuello Solo Delantero Maquina 70.2 72.6 72 71.4 70 70.8 72 72.6 70.2 71.4 71.34 95% 67.77 24% 68.01
Pegar Tapeta Centro Esp Maquina 88.8 87 85.2 86.4 85 88.2 85.2 88.8 89.4 90.6 87.48 90% 78.73 24% 78.97
Asentar Tapeta + Recorte+Desc Maquina 94.8 94.2 94.8 91.2 92 95.4 94.8 90.6 924 90 93.00 91% 84.63 24% 84.87
Limpieza de Prenda Manual 70.8 69 70.2 66 67.8 69.6 67.8 68.4 70.8 71.4 69.18 90% 62.26 24% 62.50
Pegar Manga Maquina 97.2 100.8 98.4 101.4 95 98.4 97.8 96 96.6 99 98.10 88% 86.33 24% 86.57
Recubrir Sisas Maquina 79.2 81 79.8 81.1 79 81.6 82.8 80.4 81 83.4 80.95 89% 72.05 24% 72.29
Cerrar Costados Maquina 82.8 83.4 79.2 79.8 83 82.2 78 81.6 79.2 79.8 80.88 85% 68.75 24% 68.99
Limpieza de Prenda Manual 72.6 70.8 69.6 69 72 71.4 70.2 69 70.8 71.4 70.68 90% 63.61 24% 63.85
Basta De Manga Maquina 78.6 82.8 81 81.6 80 77.4 82.2 80.4 82.8 80.4 80.70 85% 68.60 24% 68.84
Basta Falddn Tubular Maquina 88.8 90.6 89.4 91.8 90 90.6 88.8 91.8 90 88.2 90.00 85% 76.50 24% 76.74
Corte de Cachito Manual 9.1 9.5 9.1 8.9 8.2 8.8 8.3 8.5 8.7 9 8.81 90% 7.93 24% 8.17
Inspeccién y Marcado Maquina 79.8 82.8 81.6 80.4 79 78.6 82.8 81.6 80.4 79.8 80.70 85% 68.60 24% 68.84
Pegar Etq Parche en Espalda Maquina 54.6 53.8 53.7 56.9 54.8 57.8 58.9 55.9 55.1 54.9 55.64 90% 50.08 24% 50.32
Limpieza de Prenda Manual 72.6 76.8 75.6 74.4 77 78.6 72.6 75 75.6 79.2 75.72 95% 71.93 24% 72.17
Inspeccidn Final Manual 82.8 79.2 78 82.8 85 81 80.4 81.6 79.8 77.4 80.76 98% 79.14 24% 79.38
Tiempo total 1358.62
Eficiencia Observada 76.03%

Fuente: Elaboracion propia
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CAPITULO 4. RESULTADOS

4.1. Reduccion de Merma del modelo T-shirt Extra Wide Summer

Luego de poder identificar el proceso que generaba mas mermay a la vez calcular
el porcentaje de merma que generaba la prenda de vestir modelo T-Shirt Extra Wide
Summer. lo primero se procedid a realizar es en agregar una descripcion debajo del
esquema del tizado, en cual se podra observar el tipo de tela, el sentido de la tela, peso de
la tela, el aprovechamiento, la longitud, el ancho y otros. Esto se puede apreciar con
mayor detalle en la siguiente figura 69, este agregado seré para todos los modelos que se
produzcan en un futuro con ello llevar un control mas rapido de lo que se va a trabajar o

se esté trabajando.
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Figura 71: Tizado de modelo con descripcion correspondiente

/
=la: 1 Tipo: PLAND Bantidoe dnice: He
Factores de escalal(X=1_00,%=1.00) Pe=sc: 0.150kgsm=

Aprowvechamiento: S1.07% Ajustade=: 34
Longitud: 166.56 cm A&ncho: 175 cm
PBendimiants [con=suams]: 166.56 i::m.-"Pi.TJ.tte
Bendimiente [(pescl: 0.525 hgfpaquets

FParo neto: O0.2E0 hglpagquets

|id.i:1-:h: EXTRA WIDE-002 1-0f3-T/1T

Fuente: Elaboracion propia
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Lo segundo es con respecto al tizado, ya que en la merma que se general al
producir el Tshirt Extra Wide, se agregé el tizado de pantalones modelo Slim Pants
Summer, ya que segun las especiaciones técnicas que el cliente nos brindo, se puede
producir de aquella merma que se genera en la fabricacion, lo cual quedara el tizado

general como se muestra en la figura 70.
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Figura 72: Tizado de modelo Slim Pants Summer sobre modelo T-Shirt Extra Wide
Summer

Tela: 1 Tipo: PLANO Sentido unice: Neo

Factores de escala(X=1.00,¥=1.00) Peso: 0.130kg/m?
Aprovechamiento: 61.07% Ajustados: 4/4
Longivud: 1l66.56 cm &ncho: 175 cm

Rendimiento (consumo): 166.56 cw'paquete
Rendimiento (peso): 0.525 kg/paqueve
Pes=o neto: 0.220 kg/paquete

HModelo: EXTRA WIDE-004 1-0/3-T/V

En la figura anterior se puede observar, que se puede producir una unidad del
pantalon antes mencionado, con la merma que antes se producia con ese modelo de T-
shirt con ello, se puede reducir la merma de un 38.93% a un 9.87% es decir se redujo la

merma que antes se producir en el modelo T-shirt Extra Wide Summer en un 29.06%,
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logrando asi un ahorro mucho mas de lo esperado, reduciendo el costo de tela por cada

unidad producida.

4.2. Diagrama de flujo mejorado
Con respecto al diagrama de flujo de la prenda de vestir T-shirt Extra Wide

Summer se tuvo que mejor en algunos procesos, para ser mas especificos, algunos
procesos fueron eliminados y otros fueron fusionados con otro, para con ello disminuir el

tiempo de produccion y eliminar procesos que no generan un valor al proceso.

Figura 73: Nuevo proceso del modelo T-shirt Extra Wide Summer

DESCRIPCION SIMBOLO

Cerrar Cuello

Fijar. Contorno Cuello

Unir Hombros

Recubrir Hombros

Pegar Cuello 5

Recub Medio Cuello Solo Delantero

Pegar Tapeta Centro Esp

Asentar Tapeta + Recorte+Desc

Pegar Manga 9

Recubrir Sisas

Cerrar Costados

Basta De Manga

Basta Faldon Tubular y Corte de Cachito

Pegar Etq Parche en Espalda + Marcado + Inspeccidn

Limpieza de Prenda

0000|0000 ga 0000000

Inspeccion Final

Fuente: Elaboracion propia
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4.3. Disefio del Layout despueés de la mejora

Como se vio anteriormente la distribucién fue un problema en el area de
produccidn, ya que anteriormente nadie lo habia distribuido de una forma tal que ayude
a la empresa, fue puesta en un principio y segun el comentario de gerencia, por personas

que tenian experiencia empirica.

Una vez que se redisefio la distribucion de la plata, el flujo de trabajo mejoro, pero
no de un momento a otro, ya que le tomo un poco de tiempo al personal en adaptarse a
este nuevo disefio, pero una vez que se acostumbraron al mismo, los resultados fueron
visibles en que el orden ayudo a que no se ensucien las piezas de produccion en el traslado
de un proceso al otro, la materia prima que antes se botaba por el problema anterior, era
recuperada y se la trataba con mayor cuidad, con todo ello también se redujo la merma
que se originaba con la distribucion anterior del area de produccién.

En la siguiente figura 73, se observard la nueva distribucion del area de
produccién en la cual se puede distinguir cual es el primero proceso por donde se
comienza la produccion de la prenda de vestir hasta su parte final de la misma. Teniendo

un flujo en U en la cual ayuda a tener las siguientes ventajas con respecto a la anterior.

e Flexibilidad para la adaptabilidad en un incremento de la demanda.

e Las existencias de los productos en fabricacion se veran reducidas.

e EI control ante un desequilibrio en la produccion puede ser rapidamente
detectada y controlada.

e La disminucion de tareas, logrando que la preparacion de la prenda sea mas

rapida.
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Figura 74: Layout del &rea de produccion después de la mejora
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4.4. Mejora en la produccion

Con respecto a la produccion de la empresa, lo que se hizo fue de cubrir en su
totalidad con los problemas raices que se mostraron en la Tabla 1, para ello se comenzé
a realizar capacitaciones al personal, brindar beneficios y recompensas, aunque por el
momento minimas por la coyuntura del Covid -19, pero que luego irdn incrementando

mediante la reactivacion econdmica nacional vuelva incrementarse.

Por otro lado, la empresa también se siente méas involucrada en el desarrollo
personal y profesional, haciendo reuniones cada 2 semanas, para brindarles informacion
de cdmo la empresa estd funcionando y logrando los objetivos trazados y de cémo se
encuentra en el presente, para que con ello el personal no se sienta solo ajeno a la empresa.
A los jefes de las areas se les hablo y aconsejo a que sean mas empaticos con su personal

a cargo, ya que de ello dependera que tan bueno sea el trabajo que realicen.

Luego de 2 meses después de que se comenzo a aplicar lo ya antes mencionado
se volvié a aplicar el mismo cuestionario al personal, para con ello cuantificar el bienes

y clima laboral y si es que esto mejoro en la produccion de las prendas de vestir.

A continuacion, se muestra los resultados obtenidos por la encuentra realizada.
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Percepcion que tiene el trabajador sobre la empresa después de la mejora

Figura 75: Los beneficios de la empresa son equitativos

LOS BENEFICIOS DE LA EMPRESA
SON EQUITATIVOS.
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Figura 76: Existe trabajo acumulado

HAY TRABAJO ACUMULADO.
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Figura 77: Se informa del cumplimiento de metas
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Fuente: Elaboracion propia

Figura 78:Se brinda recompensas por resultados
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ENTRE LOS TRABAJADORES.
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Figura 79: Se fomenta la union entre trabajadores
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Fuente: Elaboracion propia

Brady Jesus, Mamani Cruz; Juan Francisco Montes Camus



Implementacion de la ingenieria de métodos para
reducir la merma en la produccion de las prendas de
vestir de exportacion de la empresa G & V Solutions

Impo y Expo S.A.C.

ADECUADOS.

0% 0%

HA IMPLEMENTADO LOS
PROTOCOLOS DE BIOSEGURIDAD

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

A
“p

4

Figura 81: Implementacidn de protocolos de bioseguridad
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Figura 82: Seguridad en la empresa
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Relacion con el jefe o inmediato superior después de la mejora

M

Figura 83: Accesible al tocar temas laborales
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Figura 84: Acepta la opinion de trabajadores
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Figura 85: Asume errores ocurridos
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Figura 86: Separa lo laboral de lo personal
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Figura 87: La reaccion ante problemas es buena
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Figura 88: Se fomenta el trabajo en equipo
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Figura 89: Existe empatia por parte del jefe o superior
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Figura 91: Las funciones son claras
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Figura 92: Tiene conocimiento de las politicas de la empresa
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Figura 94: Se siente parte de la empresa
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Figura 95: Existe confianza y apoyo entre comparieros
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Figura 96: Existe confianza y apoyo de un jefe o superior
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Figura 97: Se toma en cuenta las sugerencias
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Figura 99: Comodidad en el lugar de trabajo
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Figura 100: Se trabaja horas extras

SE QUEDA TRABAJANDO HORAS EXTRAS.
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Figura 101: Es posible hacer linea de carrera
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Resultado de las Relaciones Interpersonales
Figura 103: Afectuosa relacion entre compafieros de trabajo
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Figura 105: La comunicacion es la adecuada con los comparieros de trabajo

M

SE PUEDE CONVERSAR CON LOS

COMPANEROS DE TRABAJO.

(o]
°
2
o
S
Q
©
wv
4}
°
c
[}
o
It
c
[}
€
©
8
s]
T
"

= Muy en desacuerdo

= Regular

Ry
R

,
SRR

S T e

Ao S

B R R R R e

= Muy en acuerdo

= Totalmente de acuerdo

T
g )

e
e
S
e
L.

ey

R,
RS,
NI

R g

st EEA T

Fuente: Elaboracién propia

Figura 106: Existe respeto entre comparieros de trabajo
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Figura 107: Confiabilidad entre comparieros de trabajo
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Figura 108: Se realiza un trabajo en equipo
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Figura 109: Se ayudan entre comparieros si se genera problemas en el area
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Resultados sobre la infraestructura de la empresa después de la mejora

Figura 110: La iluminacion es la adecuada

LA ILUMINACION ES LA ADECUADA.
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Figura 111: Su lugar de trabajo y/o silla de trabajo es comodo
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Figura 113: El calor que existe en el area es molesto
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Figura 114: El flujo de aire es el adecuado
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Figura 115: Hay un ambiente adecuado para comer
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Figura 116: Las instalaciones estan limpias

LAS INSTALACIONES ESTAN LIMPIAS.
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Figura 117: Los servicios higiénicos son adecuados y limpios

LOS SERVICIOS HIGIENICOS SON LOS
ADECUADOS Y LIMPIOS.
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4.5. Toma de tiempos después de la mejora

Como se puede observar con anterioridad, todas las mejoras implementadas y
teniendo en claro que el personal en ese momento se encontr6 mucho méas motivado e
integrado a la empresa, se procedid a realizar una nueva toma de tiempos, para observar
y comprobar si los cambios ya elaborados estaban dando los frutos esperados, en la
siguiente figura, la presente toma de tiempos fue hecha los viernes de cada fin de semana
por un mes, es decir se hizo 4 veces la toma de muestra teniendo como resultado las

siguientes cifras.
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Figura 118: Toma de tiempos después de la mejora 01

HOJA DE ESTUIO DE TIEMPOS CON LA MEJORA

Operaciones COSTURA Estudio N° 001-2020
Fecha 6/11/2020 Hoja 1
1
" " TIEMPOS OBSERVADOS (segundos) TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
DESCRIPCION DE LA OPERACION TIPO PROMEDIO VALORACION %
NORMALIZADO % ESTANDAR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Cerrar Cuello Maquina 29.8 27.5 28.8 30.1 27.7 28.6 29.9 30.5 30.7 30.8 29.44 95% 27.97 24% 28.21
Fijar Contorno Cuello Magquina 28.5 27.6| 282 27.9 28.9 28.3 28.6 29.1 27.8 27| 28.19 85% 23.96 24% 24.20
Unir Hombros Maquina 59.4 57.6 58.8 58.2 60 61.8 62.4 59.4 57.6 60 59.52 95% 56.54 24% 56.78
Recubrir Hombros Maquina 85.8 85.2| 834 82.8 85.2 84 86.4 88.8 88.2 85.2|  85.50 85% 72.68 24% 72.92
Pegar Cuello Maquina 65 65.5 66.6 62.6 67.9 68.3 66.8 67.8 68.1 67.1 66.57 85% 56.58 24% 56.82
Recub Medio Cuello Solo Delantero Maquina 61 59.6 61.8 61.2 62.4 64.2 64.8 61.8 58.8 60.6 61.62 95% 58.54 24% 58.78
Pegar Tapeta Centro Esp Maquina 82.2 83.4 82.2 81.6 82 82.8 81.6 82.8 83.4 81.6 82.36 90% 74.12 24% 74.36
Asentar Tapeta + Recorte+Desc Maquina 82.8 81 84 83.4 88.2 87.6 86.4 84.6 81 79.8 83.88 91% 76.33 24% 76.57
Pegar Manga Maquina 82.2 87.2| 86.8 87.6 87.2 86.9 83.4 88.2 87.9 86.5| 86.39 88% 76.02 24% 76.26
Recubrir Sisas Maquina 65.4 66.6 67.2 70.8 67.8 70.2 70.8 70.2 67.8 68.4 68.52 89% 60.98 24% 61.22
Cerrar Costados Maquina 67.9 67.7| 68.9 69.3 69.6 67.9 68.8 67 68.1 67.3|  68.25 85% 58.01 24% 58.25
Basta De Manga Magquina 70.2 71.4| 72.6 72 69.6 68.4 70.8 71.4 69 70.8|  70.62 85% 60.03 24% 60.27
Basta Fald6n Tubular y C/Cach Maquina 82.8 81 79.8 82.2 84 83.4 85.8 82.8 84.6 82.8 82.92 85% 70.48 24% 70.72
Pegar Etq Parche Espalda+Marc+inspeccion| Maquina 109.2 108 109.8| 108.6| 107.4 108 106.8 105.6 109.2| 109.2| 108.18 80% 86.54 24% 86.78
Limpieza de Prenda Manual 60.6 58.8 61.2 58.2 61.2 60 59.4 63.6 61.8 60.6 60.54 90% 54.49 24% 54.73
Inspeccion Final Manual 66 65.4| 66.6 64.8 67.8 64.8 66.6 65.4 67.2 65.4|  66.00 98% 64.68 24% 64.92
Tiempo total 981.80
Eficiencia Observada 90.45%
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 119: Toma de tiempos después de la mejora 02

HOJA DE ESTUIO DE TIEMPOS CON LA MEJORA

Operaciones COSTURA Estudio N° 001-2020
Fecha 13/11/2020 Hoja 1
DESCRIPCION DE LA OPERACION TIPO TIEMPOS OBSERVADOS (segundos) PROMEDIO VALORACION % TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
NORMALIZADO % ESTANDAR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Cerrar Cuello Maquina 28.5 27.3 27.8 28.8 26.4 26.6 27.9 29.1 28.9 27.9 27.92 95% 26.52 24% 26.76
Fijar Contorno Cuello Magquina 27.2 27.8| 28.6 27.5 27.8 27.1 27.9 28.9 27.8 28.2 27.88 85% 23.70 24% 23.94
Unir Hombros Maquina 57 56.4 58.8 55.2 55.8 55.2 58.8 57.6 56.4 58.2 56.94 95% 54.09 24% 54.33
Recubrir Hombros Maquina 82.8 84 83.4 82.2 81.6 82.8 84.6 85.2 84 86.4 83.70 85% 71.15 24% 71.39
Pegar Cuello Maquina 65 65.5| 66.6 62.6 67.9 68.3 66.8 67.8 68.1 67.1 66.57 85% 56.58 24% 56.82
Recub Medio Cuello Solo Delantero Maquina 61 59.6 65.4 60.6 62.4 60.6 65.4 59.4 58.8 57.6 61.08 95% 58.03 24% 58.27
Pegar Tapeta Centro Esp Maquina 81.6 82.8| 834 79.8 82 83.4 81.6 80.4 82.8 82.2 82.00 90% 73.80 24% 74.04
Asentar Tapeta + Recorte+Desc Maquina 82.2 84.6 84 83.4 82.2 82.8 84.6 84 82.8 81 83.16 91% 75.68 24% 75.92
Pegar Manga Magquina 82.2 87.2| 86.8 87.6 87.2 86.9 83.4 88.2 87.9 86.5 86.39 88% 76.02 24% 76.26
Recubrir Sisas Maquina 64.8 63 64.2 66.6 66 65.4 64.8 67.8 64.2 66.6 65.34 89% 58.15 24% 58.39
Cerrar Costados Magquina 67.9 67.7| 68.9 69.3 69.6 67.9 68.8 67 68.1 67.3 68.25 85% 58.01 24% 58.25
Basta De Manga Maquina 70.8 67.2 69 71.4 69.6 70.2 69 69.6 70.2 71.4 69.84 85% 59.36 24% 59.60
Basta Faldén Tubular y C/Cach Maquina 83.4 82.2 84 83.4 85.2 84.6 84 82.8 81.6 85.2 83.64 85% 71.09 24% 71.33
Pegar Etq Parche Espalda+Marc+Inspeccion| Maquina 112.8| 109.2| 112.2| 109.8| 109.2| 111.6| 107.4 108.6 107.4| 108.6 109.68 80% 87.74 24% 87.98
Limpieza de Prenda Manual 60.6 58.8 61.2 58.2 61.2 60 59.4 63.6 61.8 60.6 60.54 90% 54.49 24% 54.73
Inspeccion Final Manual 66.6 67.2 66 65.4 64.2 67.8 69 67.2 67.8 68.4 66.96 98% 65.62 24% 65.86
Tiempo total 973.88
Eficiencia Observada 91.18%
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 120: Toma de tiempos después de la mejora 03

HOJA DE ESTUIO DE TIEMPOS CON LA MEJORA

Operaciones COSTURA Estudio N° 001-2020
Fecha 20/11/2020 Hoja 1
i i TIEMPOS OBSERVADOS (segundos) TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
DESCRIPCION DE LA OPERACION TIPO PROMEDIO VALORACION % NORMALIZADO % ESTANDAR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Cerrar Cuello Maquina 29.3 28.6 27.9 26.9 26.8 26.5 27.1 26.8 26.6 27.3 27.38 95% 26.01 24% 26.25
Fijar Contorno Cuello Maquina 26.8 27.1 27.1 26.5 26.7 28.8 27.9 28.6 27.8 28.6 27.59 85% 23.45 24% 23.69
Unir Hombros Maquina 54.6 57 58.8 57.6 55.8 57 54.6 57.6 59.4 56.4 56.88 95% 54.04 24% 54.28
Recubrir Hombros Maquina 82.2 84.6 84 82.8 81 79.8 78.6 78.6 83.4 82.8 81.78 85% 69.51 24% 69.75
Pegar Cuello Maquina 65 65.5 66.6 62.6 67.9 68.3 66.8 67.8 68.1 67.1 66.57 85% 56.58 24% 56.82
Recub Medio Cuello Solo Delantero Maquina 61 59.6 58.8 57.6 62.4 57 57.6 55.8 59.4 54.6 58.38 95% 55.46 24% 55.70
Pegar Tapeta Centro Esp Maquina 84.6 82.2 82.8 79.8 82 79.2 81.6 84 83.4 82.2 82.18 90% 73.96 24% 74.20
Asentar Tapeta + Recorte+Desc Maquina 82.8 79.8 83.4 82.2 81 79.8 79.2 82.8 83.4 84 81.84 91% 74.47 24% 74.71
Pegar Manga Maquina 83.4 87.2| 86.8 87.6 87.2 86.9 84.6 88.2 87.9 86.5 86.63 88% 76.23 24% 76.47
Recubrir Sisas Maquina 64.2 63.6 64.8 61.2 60.6 64.2 65.4 66.6 62.4 63 63.60 89% 56.60 24% 56.84
Cerrar Costados Maquina 67.9 67.7 68.9 69.3 69.6 67.9 68.8 67 68.1 67.3 68.25 85% 58.01 24% 58.25
Basta De Manga Maquina 69.6 67.2 69 70.8 71.4 67.2 60 66.6 70.8 69 68.16 85% 57.94 24% 58.18
Basta Faldon Tubulary C/Cach Maquina 84.6 82.8 81 84.6 85.8 83.4 82.2 84 85.2 82.8 83.64 85% 71.09 24% 71.33
Pegar Etq Parche Espalda+Marc+Inspeccion| Maquina 112.2 108.6| 107.4| 106.8 108 111.6 109.2 106.8 109.8| 109.2 108.96 80% 87.17 24% 87.41
Limpieza de Prenda Manual 61.2 58.2 60 63 62.4 64.2 61.2 62.4 63.6 64.2 62.04 90% 55.84 24% 56.08
Inspeccion Final Manual 64.8 63.6 64.2 65.4 63 62.4 61.8 61.2 66 67.2 63.96 98% 62.68 24% 62.92
Tiempo total 962.90
Eficiencia Observada 92.22%
Fuente: Elaboracion propia
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Figura 121: Estudio de tiempo después de la mejora 04

HOJA DE ESTUIO DE TIEMPOS CON LA MEJORA

Operaciones COSTURA Estudio N° 001-2020
Fecha 27/11/2020 Hoja 1
< < TIEMPOS OBSERVADOS (segundos) TIEMPO SUPLEMENTO TIEMPO
DESCRIPCION DE LA OPERACION TIPO PROMEDIO VALORACION %
NORMALIZADO % ESTANDAR
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Cerrar Cuello Maquina 27.8 27.3 27.5 26.9 26.8 26.3 27.2 27.8 26.7 26.8 27.11 95% 25.75 24% 25.99
Fijar Contorno Cuello Maquina 27.2 27.5 27.6 26.5 25.9 26.6 26.3 26.8 26.7 26.8 26.79 85% 22.77 24% 23.01
Unir Hombros Maquina 54.6 57 55.8 57 59.4 57.6 58.8 59.4 55.2 55.8 57.06 95% 54.21 24% 54.45
Recubrir Hombros Maquina 79.8 82.8 82.2 79.2 78.6 80.4 82.8 79.8 82.2 83.4 81.12 85% 68.95 24% 69.19
Pegar Cuello Maquina 65 65.5 66.6 62.6 67.9 68.3 66.8 67.8 68.1 67.1 66.57 85% 56.58 24% 56.82
Recub Medio Cuello Solo Delantero Magquina 61 59.6 55.8 58.8 62.4 54.6 57 57.6 58.8 54.6 58.02 95% 55.12 24% 55.36
Pegar Tapeta Centro Esp Maquina 82.8 81 83.4 82.8 82 78 79.2 82.8 84 83.4 81.94 90% 73.75 24% 73.99
Asentar Tapeta + Recorte+Desc Maquina 82.2 79.2 79.8 78 77.4 82.2 108 81 81.6 82.2 83.16 91% 75.68 24% 75.92
Pegar Manga Maquina 84.6 87.2 86.8 87.6 87.2 86.9 85.2 88.2 87.9 86.5 86.81 88% 76.39 24% 76.63
Recubrir Sisas Maquina 60.6 60 61.2 64.8 63 61.8 60.6 64.2 63.6 62.4 62.22 89% 55.38 24% 55.62
Cerrar Costados Maquina 67.9 67.7 68.9 69.3 69.6 67.9 68.8 67 68.1 67.3 68.25 85% 58.01 24% 58.25
Basta De Manga Maquina 66.6 67.8 68.4 69 69.6 70.8 70.8 66.6 67.8 66 68.34 85% 58.09 24% 58.33
Basta Falddn Tubular y C/Cach Maquina 81.6 82.8 78.6 79.8 79.2 83.4 85.2 84.6 85.2 84 82.44 85% 70.07 24% 70.31
Pegar Etq Parche Espalda+Marc+Inspeccion| Maquina 108.6 107.4 105 103.8( 103.2 105.6 108.6 108 107.4| 108.6 106.62 80% 85.30 24% 85.54
Limpieza de Prenda Manual 60.6 63 61.8 65.4 64.2 63.6 60.6 61.8 61.2 63 62.52 90% 56.27 24% 56.51
Inspeccion Final Manual 64.2 63 61.8 63 63.6 65.4 64.8 63.6 61.8 60.6 63.18 98% 61.92 24% 62.16
Tiempo total 958.07
Eficiencia Observada 92.69%

Fuente: Elaboracion propia

Brady Jesus, Mamani Cruz; Juan Francisco Montes Camus Pag. 124



4 Implementacién de la ingenieria de métodos para

el reducir la merma en la produccion de las prendas de
4 UNIVERSIDAD vestir de exportacién de la empresa G & V Solutions
PRIVADA DEL NORTE |mp0 y EXpO S.A.C.

Luego de observar y comparar los resultados de la primera toma de tiempos
que se realizo en el mes de junio del 2020 con la que se realizé el mes de noviembre

2020, se obtuve que:

Tabla 2: Tabla resumen de tiempos promedios para producir una prenda.

Promedio de tiempo para producir una prenda
Mejora promedio

Junio 2020 Noviembre 2020

6 minutos con 17
22 minutos con 32 segundos 16 minutos y 15 segundos
segundos

Con ello de demuestra que el tiempo a disminuido en 6 minutos con 17
segundos por cada prenda que se produce, logrando asi terminar los pedidos en menos
tiempo e invertir ese tiempo en otras actividades para que con ello se pueda cumplir

con el tiempo establecido con el cliente.
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CAPITULO 5. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

5.1. Conclusiones

Primeramente, con respecto al estudio de tiempos es una de las herramientas, la cual
ayudo a medir los tiempos de operaciones en los que se realizaba en un primer momento
la realizacion de la prenda de vestir modelo Extra Wide Summer. Es decir, una prenda
demoraba un promedio de 22 minutos con 32 segundos, se observé y también con la
ayuda de las entrevistas realizadas al personal se logr6 identificar procesos, que no
aportaban un gran valor a dicho proceso. Es por ello que una vez ya identificados se
logré eliminar o su vez integrar las operaciones que no generaban valor a otras
operaciones que si lo hacian. El resultado fue que en el proceso actual la prenda de vestir
Extra Wide Summer fue mejorado, logrando que una prenda se de vestir se termine de
fabricar en un promedio 16 minutos con 15 segundos, es decir se redujo el proceso de

fabricacion de la prenda de vestir en un promedio de 6 minutos y 17 segundos.

En segundo término, la redistribucion de la planta ayudo no solo con mejorar el proceso,
si no también influyo a que los trabajadores se sientan mas cémodos en su lugar de
trabajo, ya que ahora tienen espacios mas amplios y mas seguros. Ello también beneficid
a la empresa logrando que las prendas de vestir al pasar de un proceso al otro, tengan
menos merma que se regeneraban por rasgufios en prendas y al ensuciarse. Es porque
ello que el 10% de prendas, que se fabricaba de maés, son ahora un beneficio pues ahora
se puede negociar el extra de produccion que se fabrica con el cliente y asi mantener un

cero de stock de las prendas de vestir.
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En tercer lugar, al realizar las encuestas se pudo observar y analizar que efectivamente
existia personal que tenia una minima o nula de capacitacion por parte de la empresa,
ademas de ello, también se descubrio que habia personal, que no se sentia como parte
de la empresa, es decir no tenian una relacion pues muchos de ellos solo trabajaban
segun ordenes, algunos de sus jefes no fomentaban el trabajo en equipo y habia desorden
en el area de trabajo. Ante ello y gracias al actuar de la gerencia, se logré que no solo
se capacite al personal que ingrese a la empresa, sino que también al personal antiguo o
que requiera nuevamente de capacitacion, pues como se sabe el capital humano es aquel
que elemento de gran valor en una empresa. Asi mismo se mejoré también el hacerle
sentir al personal como parte de la empresa y se comenzd con los beneficios por
productividad, se mejor6 su lugar trabajo y después de haber realizado las nuevas

encuestas, se tuvo como resultado que el personal se viene sintiendo mucho méas a gusto

sabiendo lo que estamos logrando juntos y a la vez se fomenta el trabajo en equipo.

5.2. Recomendaciones

La empresa G & V Solutions Impo y Expo S.A.C., se le recomienda realizar
periédicamente estudios de tiempos para analizar y determinar, si el proceso el cual se
mejoro, sigue dando los resultados parecidos o incluso mejores. Por otro lado, si los
resultados son todo lo contrario indagar y determinar cual es la operacion en donde se

genera dicho resultado.

Se recomienda utilizar nuevos métodos como lo son el six sigma, mantenimientos

preventivos y correctivos, las 5s, balance de linea, para que con ello se pueda seguir
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mejorando el tiempo de fabricacion de las prendas y tener un mejor control sobre los

tiempos de pedidos y entregas al cliente.

e Se recomienda que se continue haciendo un seguimiento con encuestas y/u otro
instrumento para medir la el bienestar del personal, ya que de ello dependeré el tiempo

y calidad de produccion de la empresa.
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ANEXOS

Fotografias de prendas de vestir en prototipos
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Formato de entrevistas

o
&
_—

FORMATO DE ENTEVISTA

La presente enfrevista es de caracter anénimo, lo que =i contaremos s con un
codigo interno, meramente para recopilar la informacion que la empresa se
encuentra buscado, con ello se quiere resaltar que la presente entrevista no afectara
directa o indirectamente puesto laboral.

Lo que =e busca con la prezente entrevista, es que usted como colaborador de la
empresa G &V Splutions lmpo & Expo 5.A.C., v a conocimiento de sus funciones,
nos ayvwde a visualizar yio indicar en que proceso yio modelo de prenda de vestir se
puede encontrar potenciales problemas o atrasos, para con ello tomar las medidas

respectivas v poder ajustar o minimizar el error.

Area de produccion

Fecha:

1. :En tu area de trabajo puede observar algin problema en la produccion?

Sl MO

Justifique su respuesta

2. iEl problema genera algin tipo de perdida yva sea en materia prima o en
tiempo?

3l MO

Justifique su respuesta
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3. ¢Es posible gque usted lo pueda solucionar?

Sl MO

Justifique su respuesta

4. ;Elfrabajo gue realiza esta directamente relacionado con el problema?

3l MO

Justifique su respuesta

5. iUsted a visualizado algin problema en proceso de produccion?

=) MO

Justifigue su respuesia
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6. :Usted cree el problema puede ser sclucionado?

1] MO

Justifique su respuesta

7. iExiste algin problema el proceso de fabricacion relacionado a su labar?

1] MO

Justifigue su respuesta

8. El proceso tiene complicaciones o retrasos para usted?

5l MO

Justifigue su respuesta

9. ;Para Ud. los productos finales son terminados en el iempo establecido?

sl MO

Justifigue su respuesta
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10. ; Desde su punto de vista cree usted gue hay persenal poco capacitado o a
su vez que hacen las fareas de manera lenta?

=) MO

Justifigue su respuesia

11.; Le informo de este tipo de problema a su jefe superior?

=) MO

Justifigue su respuesia

12.; Segun su experiencia Ud. cree gue la empresa esta realizado un buen
proceso en la elaboracion de las prendas?

3l MO

Justifique su respuesta
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13. i La distribucion de la planta es un problema para usted, se deberia de
cambiar o mantenera?y

3l MO

Justifique su respuesta

Muchas gracias por participacion y por su tiempo, tendremos en cuenta
cada una de las respuestas brindadas v seguiremos mejorando.

Recuerde cumplir con las normas de Bioseguridad. no solo por
su salud. s1.00 también por las todos nosotros.

afte:

G &V Spldions lmpo v Expo
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Formato de encuesta de bienestar y clima laboral

l:pa-

e e iy e e o e o e o e o e e o e e e e e o e

i .
i
e

Codigo: A-01-2020

Version: 01

Fecha:

ENCUESTA DE BIENESTAR Y CLIMA LABORAL

Estimado frabajador, por medio de la presente encuesta, en esta oporiunidad nos
dirigimos hacia usted, para que se tome unos minutos de su tiempo en los cuales
usted respondera marcando preguntas. Con el fin de evaluar su bienestar y como
Ud. percibe en el clima laboral actual de la empresa.

Esta encuesta sera de forma andnima, por lo gque no tenga temor en responder las
preguntas, lo que se busca en conocer los puntos criticos en los debemos de
MEjorar.

Instrucciones

En las siguientes preguntas que se presentan a continuacion, tienen una escala
de valores del 1 al 5, esto tiene un nivel de aprobacion y desaprobacion, una vez
identificados por Usted, debera de marcarlo con una .

* 1 Totalmente en desacuerdo
* 2 Muy en desacuerdo

+ 3 Regular

+ 4 Muy en acuerdo

+ 5 TotaSimente de acuerdo

SOBRE LA EMPRESA 112134

Los beneficios de la empresa son equitativos.

Hay trabajo acumulado.

La empresa me informa si estamos cumpliendo con las mefas.

N ] Y e

La empresa brinda recompensas por buenos resultados
obtenidos.

La empresa fomenta Ia union entre los trabajadores.

Sus esfuerzos son recompensados.

Ha implementado los protocelos de bicseguridad adecuados.

ol =i | Lh

Se siente seguro al trabajar en la empresa.

AU U U WU W W U U W W W W U WU U U U W W W W W W W W

R A A A A A A r g rr Er vl

ey ey iy iy mihe mghe mhe mhe mihe mihe mgh mhems e e e e g« e e s e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e ey
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U U U U U W W W U U U A U e e U i A A A A

RELACION CON EL JEFE O INMEDIATO SUPERIOR 1123 |4(5
E=s accesible a conversar femas laborales.

Acepta las opiniones de los trabajadores.

Si comete errores es capaz de asumirlos

Separa las zitluacicnes personales de las laborales

La forma de reaccion ante un problema que se genera en la
empresa es buena

Fomenta el trabajo en equipo

Es empatico

en|da]eafra| = (m

=]

=

PUESTO DE TRABAJO 11234 |5
Recibe capacitacion por parie de la empresa.

Las funcicnes de frabajo que realizo son claras.

Tiene conocimiento de las polificas de la empresa.
Brindan colaboracion cuando realizo mi trabajo.

Se siente parte de la empresa.

Recibo confianza v apoyo de mis companeros de frabajo.
Recibo confianza y apoyo de mi jefe o inmediato superior.
La empresa toma en cuenta mis sugerencias

Cuenta con las herramientas adecuadas para cumplir con su
trabajo.

10 | Existe comodidad en el lugar que ocupa.
11| Se gueda trabajando horas exiras.

12 | Cree que es posible hacer linea de carrera
13 | La distribucion de la planta es la adecuada

w|co|-dfem || =] ra| =]

o m e e e e e e o e o o e o e e o e e e o e e
ﬁ]#éj# é]'&- é]'@- é]'@- é]'@- é]'@- é]'@- é]'@- é]'ﬂ- é]'&- é]'@- é]'@- EIIW‘ é]l é]l ﬂ]l é]l é]l é]l ﬂ]l é]l é]l é]l ﬂ]l é]l é]l é]l é]l é]l é]-l é]l é]l é]l é]-l é]l é]l é]l é]-l é]l é]l é]l é]-l é]l é]l é]l ﬁ]'ﬂ-

U U W W WU W W W W W W W W W W W W W W W W W W W W e
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D | RELACION CON PERSONAL 1|12 |3 |4]|5
1 | Hay una buena relacién con mis companeros de trabajo.
2 | Disfruto de |a compafiia de mis companeros.
3 | Se puede conversar con los companeros de trabajo.
4 | Existe un frato respetucso entre los trabajadores.
5 | Loz compafieros de trabajo son confiables.
& | Hacen trabajo en equipo.
7 | Se ayudan mutuamente cuando se genera algun problema.
E | SOERE INFRAESTRUCTURA 112 |3(4]|5
1 | La iluminacion es la adecuada.
2 | Hay sillas /o espacios de frabajo son comodos.
3 | El ruido es excesivo.
4 | El calor ez molesto.
5 | Existe un adecuado flujo de aire.
& | Existe un ambiente para poder comer.
7 | Las instalaciones estan limpias.
& | Los servicios higiénicos son los adecuados y limpios.

Muchas gracias por su participacion, s muy importante para nosotros entender
como estamos haciendo cosas en la empresa, tenga en cuenta que usted es nuestra
principal fuente de existencia v queremos brindarle los adecuados metodos de
trabajo para crecer juntos.
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reducir la merma en la produccion de las prendas de
UNIVERSIDAD vestir de exportacién de la empresa G & V Solutions
PRIVADA DEL NORTE |mp0 y EXpO S.A.C.

Informe de juicio de experto del instrumento de investigacion

I 4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

INFORME DE JUICIO DE EXPERTO DEL INSTRUMENTO DE INVESTIGACION

. DATOS GENERALES

1.1 Nombre y apellidos del experto:
Seceonan Frorewn  |[i1pAL ErrERD

.............................................................................................................

1.3 Titulo / grados: Licenciado () Ingeniero () Magister ( ) Doctor ( } PhD. ( )

1.4 Nombre del instrumento:

ENCUESTA DE BIENESTAR Y CLIMA LABORAL

1.5 Autor del instrumento:

Brady Jesus Mamani Cruz y Juan Francisco Montes Camus

1.6 Especialidad:
Bachiller de Ingenieria Industrial

1.7 Titulo de la Tesis:

Iimplementacién de la ingenieria de métodos para reducir la merma en {a
produccién de las prendas de vestir de exportacion de laempresaG & V
Solutions Impo y Expo S.A.C.

1.8 El instrumento de medicion pertenece a la variable: Ingenieria de Métodos
Mediante |a tabla de evaluacion de expertos, usted tiene la facultad de evaluar cada
una de las preguntas marcando con X en las columnas de Sl o NO. Asimismo, le
solicitamos, segln sea €l caso, la comreccion de los items del instrumento, indicando
sus observaciones y/o sugerencias, con la finalidad de mejorar la coherencia los
ltems de la variable en estudio: Ingenieria de Métodos
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Il. ASPECTOS DE LA VALIDACION.

N° l Preguntas A;pr?::ca, Observaciones
{ R rre—— S—
1 | ¢ElIndicador de medicion y/o Instrumento ;
de recopilacion de datos presenta el X

| disefo adecuado?
2 ! ;Elindicador de medicién yfo Instrumento
| de recopilacion de datos tiene relacion con X

! el titulo de la investigacion?
' ¢ En el instrumente de recoleccion de

datos se mencionan las variables de X
L investigacion? i
| 4 | iElinstrumento de recoleccion de datos |
} facilitara el logro de los objetivos de la X
investigacion? RN
5 ¢ El instrumento de recoleccion de datos se
relaciona con las variables de estudio?
6 ¢La redaccion de ios ftems tiene un
sentido coherente?
7 ¢Cada uno de los items del instrumento de
medicion se relaciona con cadaunodelos | X
l | elementos de los indicadores?
8 ¢ El disefio del instrumento de medicion
facilitara el analisis y procesamiento de X
i datos?
I ¢ Son entendibles los Items del instrumento
de medicidn?
¢El instrumento de medicion sera
| accesible a la poblacion sujeto de estudio? i
11 | ¢El instrumento de medicion es claro,
preciso y sencillo de responder para. de
esta manera, obtener los datos
requeridos?
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iil. SUGERENCIAS.

----- B R Y

R e L)

Lic./Ing./Mag./Dr./Ph.D.



