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Abstract— The present paper aims to present the results of the
application of the tools and techniques provided by methods
engineering to improve the production of sweatshirts in the
sewing/assembling area of a textile company located in the city of
Santa Anita (Lima - Peru); affected by low production efficiency
and excessive processing times of sewing; in addition to a reduction
in workforce due to the current COVID-19 epidemic situation, and
an unattended demand for the product. Faced with this new reality,
we proceeded to collect data and make operation time
measurements, to tabulate the results and make comparisons, with
the objective of making a diagnosis and to propose a method
improvement in the sewing/assembling process that adapts to the
new post COVID-19 situation. The improvement implementation in
the sewing/assembling process, increased the efficiency of sewing
time by 27.46%, and the production rate by 26.09%, besides of
being sustainable due to the efficient use of resources.

Keywords-- Methods engineering, work measurement,
production, time study, efficiency.

Resumen — El presente articulo tiene como objetivo exponer
los resultados de la aplicacion de las herramientas y técnicasde la
ingenieria de métodos para mejorar la produccion de polerasen el
area de costura de una empresa textil ubicada en la ciudad de
Santa Anita (Lima-Per(); la cual estaba afectada por la baja
eficiencia de produccion y tiempos excesivos en el proceso de
costura; ademds de una reduccion de personal por la coyuntura
sanitaria del COVID-19, asimismo, a una demanda no atendida del
producto. Ante esta nueva realidad, se procedi6 a recolectardatos y
hacer mediciones de tiemposde la operacidn, para luego tabular los
resultados de las muestras y hacer comparaciones, con el objetivo
de hacer un diagndstico y proponer una mejora de método en el
proceso de costura que se adeclie a la nueva coyuntura post
COVID-19. La implementacién de la mejora de método en dicho
proceso logré aumentar la eficiencia del tiempo de costura en un
27.46% ,asi como el indice de produccidénen un 26.09%, ademasde
ser sostenible porel adecuado uso de los recursos.

Palabras Clave-- Estudio de métodos, medicion del trabajo,
produccion, estudio de tiempos, eficiencia.
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l. INTRODUCCION

La industria textil tiene un peso importante en la
economia mundial y es uno de los sectores mas influyentes a
la hora de definir algln tratado o acuerdo comercial a nivel
internacional, por lo que es uno de los pilares econdmicos del
siglo XXI [1]. Es poreste motivo que la fuerza laboralen esta
industria se ha incrementado notablemente a nivel mundial y
actualmente, es generadora del 30% a 40% del empleo en el
mundo, por lo que es un importante elemento en la economia
de paises en desarrollo [2]. Por otro lado, la nueva realidad
post pandemia ha obligado a las empresas a ser resilientes,
buscando medidas para adaptarse, tales como nuevos métodos
para producir que sean sostenibles en el tiempo y poder
satisfacer la creciente demanda, ademéas de usar canales online
o0 sin contactoy ser mas flexibles.

En el caso del Per(, se produce prendas para las marcas
mas importantes del mundo y se encuentra dentro de los 10
primeros exportadores de textiles en Latinoaméricay el primer
lugar en Sudamérica [3]. En el periodo del 2015 al 2019, un
promedio de 74% de las exportaciones textiles peruanas ha
sido de prendas de vestir, lo que ha permitido la constitucion
de un aproximado de 37,000 mil Mipymes y grandes
empresas, las cuales dantrabajo directo a 424 mil personas. El
confinamiento mundial por la pandemia y la consiguiente
disminucidn de las exportaciones, hizo que se perdiera 16.7%
de empleos y disminuy6 el uso de la capacidad instalada a
42.6%. A partir del primer trimestre del 2021, las
exportaciones textiles aumentaron en un 10.8%, lo que hizo
gue las empresas empiecen a recuperar sus niveles pre-
pandemia [4].

La empresa en la cual se realizd esta investigacion, es
parte de un grupo empresarial peruano que inici6 sus
operaciones en 1996 y tiene presencia internacional en el
mercado de textiles y moda. Actualmente se encuentraentre
las primeras 15 empresas exportadoras del sector textil, con un
crecimiento de 62.83% en sus exportaciones de enero a julio
del 2021 con respecto al mismo periodo delafio 2020, lo cual
representa una participacion del 2.35% del total de
exportaciones de la industria textil peruana[5].
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Dado este aumento en las exportaciones de la empresa 'y
con un aumento en la demanda en el afio 2020 de poleras,
camisones y pijamas por parte de Estados Unidos (+12.1%) y
Reino Unido (+49.8%) [6], es importante asegurar la atencion
de esta demanda en forma oportuna, especialmente en el caso
de la produccién de poleras, ya que representa el 19.89% del
total de exportaciones de la Empresa. En adicion a esto, la
Empresa se vio afectada por la crisis sanitaria del COVID-19,
al ver reducido su namero de operarios en un 30% tanto por
los casos de contagio como por las normas de distanciamiento
fisico, prevencion e higiene dictadas por el Ministerio de la
Produccion [7]. Para adaptarse a esta nueva era post COVID,
se requeria de un nuevo método de trabajo que optimice
recursos.

Como alternativa para enfrentar esta nueva realidad, se
propuso usar el estudio de métodos, que es el registro y
analisis de los métodos de realizacion de actividades, para
efectuar mejoras, y es unade las dos herramientas principales
de la ingenieria de métodos. La otra es la medicion del trabajo,
que determina en cuanto tiempo deberia ser llevada a cabo una
tarea [8]. Investigaciones anteriores en el rubro textil, tanto
nacionales como internacionales, también usaron la ingenieria
de métodos con el fin de implementarnuevos métodos de
trabajo, definir nuevos procesos y relocalizacion de equipos lo
gue mejord los tiempos de proceso enun 15% en promedio [9]
[10] [12] [12].

Con estas consideraciones, la investigacion tuvo como
objetivo hacer un estudio de métodos del proceso de costura
de poleras en la empresa con elfin de plantearun nuevo
procedimiento para mejorar su produccién. Para esto fue
necesario, como objetivos secundarios, determinar los tiempos
de operacion a través de mediciones, para luego identificar
tareas o actividades improductivas y finalmente implementar
el nuevo método mejorado.

Il. METODOLOGIA

El estudio fue realizado bajo un tipo de investigacion
cuantitativo correlacional a un nivel cuasi experimental. Segin
este tipo de estudio, se recolectaron datos de tiempos y
descripcidn de operaciones, los cuales fueron comparados y
analizados, y se demostr6 que, con laaplicacion del estudio de
métodos para implementar una mejora, hubo unaumento en la
produccion [13].

Para desarrollar el estudio, se usé como referencia la
metodologia del estudio de métodos [8], que contiene las fases
expuestasen laFig. 1

Seleccionar el
proceso y la
muestra

Registrar,
recolectar y
diagramar

Analizar la

informacién nuevo metodo

Fig.1: Metodologia del estudio de métodos, Adaptado de [8]

Siguiendo este procedimiento, se procedié al desarrollo
de la investigacién y a continuacion se describen los
materiales y métodos usados en cadaunade ellas:

A. Seleccionar el procesoa estudiar

En esta fase se hizo un estudio de las exportaciones de ka
empresa para definir cual de las prendas tenia mayor
produccion con el fin de establecer una poblacidn objetivo
para la investigacidn. Para esto se usaron diagramas de Pareto,
que es una gréfica que clasifica de izquierda a derecha, en
orden descendente los factoresde cualquier estudio y nos
permite concentraresfuerzos en aquellos que tienen mayor
porcentaje [8]. Sobre la produccion elegida se tomd una
muestra, que serd donde se evalle la mejora. Para esto se us6
el método probabilistico, ya que era una poblacién homogénea
(1), considerando la probabilidad de ocurrencia (p=50% 6
0.5), un nivel de confianza del 95% (z=1.96) y un nivel de
error del 10% (e=0.1).

n=N/1+ (e2x(N-1)/z2xpx (1-p)) Q)

B. Registrarlosdatos relevantes del proceso

Para registrar las operaciones realizadas en el proceso de
costura se us6 como método inicial la observacion directa
ayudada con materiales tales como filmadoras o camaras
fotograficas.

Luego se procedio a recolectar los datos con la ayuda de
crondmetros y para su registro se us6 como materiales hojas
de observacion, bajo el formato mostrado en la Tabla |

TABLAI
HoJA DE OBSERVACIONES PARA EL REGISTRO DEL PROCESO

HOJA DE OBSERVACIONES

PROCESO: CLIENTE:
NUmero Cédigo L. P Categoria| Tiempo | Tiempo
Operadion | Operacion Operacion| - Maquina Operacion | Estandar | Manual

Definir el AN

Este formato ayudo a registrar tanto el tipo de operacién
como los tiempos de las mismas. Con el dato del tipo de
operacién, se procedid a graficar el proceso usando como
herramienta el diagrama de operaciones del proceso.

C. Analizar losdatos paraencontrar mejoras

En base a la informacion registrada en el diagrama de
operaciones y las hojas de observacién, se usé como material
el diagrama de actividades del proceso para registrar los
tiempos promedio de las operaciones y poder compararlos
contra los tiempos 6ptimos de operacién. Con estos datos se
hizo el analisis usando como herramienta el diagrama de causa
y efecto, conocido también como diagrama de Ishikawa, con
el fin de determinar las causas raices de la baja producciény,
con estos resultados, poder proponer mejoras en el proceso.
Como parte importante y ayudaen esta fase, se define en la

Tabla Il los siguientes indicadores:
TABLAII
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MATRIZ OPERACIONAL

Variable Dimension Indicador
TiempodeProceso | e iompo
V. Independiente: de costura del proceso P
Estudio de Métodos Rat:)o de
Produccion productividad
V. Dependiente: Demanda de o »
Produccién Producto Indice de produccion

D. Definireimplementar mejoras

Para poder definir el nuevo método de trabajo, se uso ka
técnica del interrogatorio, que consiste en una serie de
preguntas realizadas de forma sistematica con el fin de
eliminar, combinar y/o simplificar operaciones para encontrar
mejores formas de llevar a cabo un proceso [8]. Para la
investigacionsesiguié el formato de la Tabla Il

TABLAII
FORMATO PARA TECNICA DEL INTERROGATORIO
Preguntas Preliminares [ndo
o ¢Porquese ¢ Dequé otra 4 C¢mo deberia
¢ Como se hace? hace de ese forma podria alizarse?
modo? realizarse? e )

Estas preguntas segln el estudio de métodos estan
enfocadas directamente a simplificar la operacion.

E. Medirycomparar resultados
Con el nuevo método implementado, se usan herramientas

como el diagrama de actividades para medir los nuevos
tiempos y comparar con los anteriores. Con esto se comprueba
sise produjo lamejoradeseada [8]

I1l. RESULTADOS

Siguiendo la metodologia propuesta, se muestran los
resultados de la investigacion:

A. Seleccionarel procesoa estudiar
De los datos de exportaciones de laempresa, se procede a
hacerlaseleccidn, através del diagrama de Pareto (Fig. 2)
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Fig. 2: Diagrama de Pareto de exportacion de prendas

Del diagrama se puede observar que la produccion de
poleras es la que tiene mayor cantidad de exportacion, motivo
por el cual fue seleccionado para este estudio. La cantidad de
poleras producidas fue lo que se tomd como poblacién para
determinar la muestra. La ecuacion (1) con sus parametros, fue
usada para este fin dando una muestra de 100 prendas tanto
para antes de la mejora como para después de la
implementacién de lamejora.

B. Registrar losdatos relevantes del proceso
Se procedid aregistrar datos de la linea de produccion del
area de costuraen las hojas de observacion (Fig. 3), usando
primero la observaciéndirecta con lo cual se tomé notade las
operaciones realizadas, su tipo y sus tiempos dptimos, como se
muestra.

HOJA DE OBSERVACIONES

CLIENTE: | cosTA

PROCESO: ‘ OPERACION DE COSTURA DE POLERA ‘

NUM OPE. | COD. OPE OPERACION | MAQUINA | CAT. OPE [T.Estandar| T. Manual

1 CU0a04 EEstgaEﬁLﬂLﬂ +RECORTE C/MEDIDAPZA + RECTA . 0.85

2 CP0036 CERRARPRETINAPOLERA +RECORTE RECTA . 0.50

3 MAOS884 DOBLARPRETINA:PUROS MANUAL . 0.90
4 FP0233 :FIJARCONTORMNO DE PRETINA RECTA . 0.90

5 ET0064 PREPARARETIQUETA RECTA . 0.27

6 PR0O180 PICAR+MARCAR«PEGAR PIEZAINSERT RECTA . 0.88

7 ORO701 ORILLARPIEZAINSERT™V" REMALLADORA . 0.67

8 RCO0399 RECUBRR PIEZAINSERT "V RECUEBRIDORA . 0.35

9 AT0056 ATRACARRECUBERTO INSERT RECTA . 0.60

10 MAD728 RE:EEEERH\LDS\NSERT"ENGARZAR COoLmA MANUAL . 0.80
11 ORM96 ORLLARUZLUNA REMALLADORA . 0.40

12 MAD923 MARCARCENT/ESC/ESP +DESCOSERFUADO MANUAL . 0.40
13 PRO194 FIJAR¥2LUNA+FIJARESCOTE RECTA . 1.10

14 PAD381 RECUBRR ¥2 LUNA RECUBRIDORA . 0.71

15 INSPECCION INICIAL .

16 UHO0295 UNIR HOMBROS REMALLADORA . 0.35

17 RHO054 RECUBRRHOMBROS RECUBRIDORA . 0.50

18 PC0O749 PEGARCUELLO REMALLADORA . 1.07

10 PT0541 MARCAR+PEGAR CINTATAPETE RECTA . 0.68

20 REQ143 RECUBRR CUELLO RECUBRIDORA . 0.75

21 AS1048 ASENTAR CINTATAPETE RECTA . 1.30

22 AT0843 ATRACARRECUBERTADE CUELLO RECTA . 1.10

23 PM0920 PEGARMANGA REMALLADORA . 0.92

24 RS0236 RECUBRR SISA RECUBRIDORA . 0.86

25 CC1498 CERRARCOSTADOS REMALLADORA . 1.40

2% PS0146 PEGARPRETNA REMALLADORA . 1.50

27 RT0024 RECUBRR PRETINA RECUBRIDORA . 0.90

28 PPO0SE PEGARPUROS REMALLADORA . 1.07

29 RPO035 RECUBRRPUFOS RECUBRIDORA . 0.80

30 LF0643 LIMPEZAFINAL POLERA MANUAL . 1.50
31 INSPECCION FINAL -

Fig. 3: Hoja de observaciones con tiempos 6ptimos de operacién (tiempos
medidos en minutos)
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En base alregistro delas operaciones, se procedi6 a hacer
el diagrama de operaciones del proceso antes de la mejora, el
cualcomo se observaen la Fig. 4 era netamente secuencial.

Cortes deTela

CERRAR CUELLO +RECORTE.C/MEDIDA
PZA+CERRAR PUNO
° | CERRAR PRETINA POLERA + RECORTE |

° | DOBLAR PRETINA +PUFIOS I

FIJAR CONTORNO DEPRETINA +
PREPARAR ETIQUETA
° | PICAR + MARCAR + PEGAR PIEZA INSERT I

Im
COLITA REMALLE

ORILLAR 1/2 LUNA

MARCAR CENT/ESC/ESP + DESCOSER
FIJADO

FIJAR 1/2 LUNA + FLJAR ESCOTE
RECUBRIR1/2 LUNA
INSPECCION INICIAL

RECUBRIR PUIOS
LIMPIEZA FINAL POLERA

Fig. 4: Diagrama de Operaciones del proceso antes de la mejora

Siguiendo esta secuencia y con los datos brindados de
tiempos 6ptimos de operaciones nos daba un tiempo ideal de
24.43 minutos para el tiempo total de confecciénde la prenda.

Lo que se realiz6 a continuacion, fue registraren las hojas
de observaciony con ayuda de crondmetros los tiempos reales
del proceso de costura de las 100 prendas tomadas como
muestra, lo cual implicaba inspeccionar operacién por
operacion. Esto para poder realizar elanélisis.

C. Analizar losdatos paraencontrar mejoras

De lo registrado en las hojas de observacion de las 100
prendas de muestra, se procedié a elaborar un diagrama de
actividades del proceso con las operaciones y el tiempo
promedio de lo registrado (VéaseFig. 5).

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO
DiagramaNo.001 _ HojaNo. 001 OPERARIO [] MATERIAL O Equipo O
Objetivo: Revision de Actividades RESUMEN
del area de costura ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacisn 29
Proceso analizado: Transporte
Costura de Poleras Espera
Metodo: Inspeccién 2
Actual L Propuesto [J Almacenamiento
Localizacion: Area de Costura Distancia {m)
UNIR HOMBROS -
Operario: Costo
Total
Elaborado por: Fecha:
Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Jefe Ingenieria 4/08/2020
PEGAR CUELLO Simbolo
Descripcign Cantidad| Distanda [Tiempo O E> D u \/ Observaciones
(mts) | (min.)
e I | CERRAR CUELLO +RECORTE + CERRARPUN] 1 1.17] €
MARCAR+ PEGAR CINTA TAPETE
CERRAR PRETINA POLERA + RECORTE 1 0.64]
DOBLAR PRETINA + PUNOS 1 124 @
FUAR CONTORNO PRETINA 1 1.26| @
PREPARAR ETIQUETA 1 0.36| @
PICAR + MARCAR + PEGAR PIEZA INSERT 1 117| ®
ORILLAR PIEZA INSERT "V" 1 087 ®
ASENTAR CINTA TAPETE RECUBRIR PIEZA INSERT "V" 1 0.75 @
ATRACAR RECUBIERTO INSERT 1 0.92
DESCOSER HILOS + ENGARZAR CLTREMALL| 1 1.00| @
° | ATRACAR RECUBIERTA DECUELLO | ORILLAR 1/2LUNA 1 0.63| @
[MARCAR CENT/ESC/ESP + DESCOSERFLIAD| 1 0.65| @
FUAR 1/2 LUNA + FIJAR ESCOTE 1 1.45| 4
RECUBRIR 1/2 LUNA 1 1.04| @
INSPECCION INICIAL 1 ] Esta inspeccion es aleatoria
UNIR HOMBROS 1 0.75] ®
RECUBRIR HOMBROS 1 o070 ®
PEGAR CUELLO 1 1.38| @
MARCAR +PEGAR CINTA TAPETE 1 091 ®
RECUBRIR CUELLO 1 101 @
CERRAR COSTADOS ASENTAR CINTA TAPETE 1 191 @
ATRACAR RECUBIERTA DE CUELLO 1 137 @
PEGAR MANGA 1 142( @
[—l RECUBRIR SISA 1 1.30| 4
PEGAR PRETINA
CERRAR COSTADOS 1 1.97
PEGAR PRETINA 1 1.95| ®
RECUBRIR PRETINA 1 137 @
RECUBRIR PUNOS 1 1.08| @
LIMPIEZA FINALPOLERA 1 1.66) @~ |
PEGAR PUFIOS INSPECCION FINAL 1 e
TOTAL 31 33.32 29 2

Fig. 5: Diagrama de Operaciones del proceso antes de la mejora

Se observa que eltiempo real de confeccién de la prenda
es de 33.32 minutos lo cuales mayoren 36.39% que eltiempo
Optimo. Con ladata registraday siguiendo la metodologia
propuesta, se procedid a analizar las causas de esta diferencia
con laayuda deldiagrama causa y efecto o Ishikawa, tal como
semuestraen laFig. 6.

Con los resultados de este andlisis se determin6 que el
método de trabajo no era el adecuado. Entonces, se uso la
técnica del interrogatorio para proponer una solucion (\Véase
Tabla V).

TABLA IV
TECNICA DEL INTERROGATORIO

Preguntas Preliminares ndo
. C6mo se hace? ¢ Porquése hace ¢Dequé otra ., como deberia
¢ f de ese modo? forma podria \ealizarse?
realizarse?
Era el modo Agtpando
i iqi En paralelo o por e i
Secuencial original de p p operdciones sin
trabajo fases 1o NdeNcias
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Métodode Trabajo

Método
secuencial no
adecuado

Estandarizacion ———
de mediciones

—

Movimientos
Innecesarios

Mejor B —
supervision de
actmdades

Baja Produccionde
Poleras

Reduccién — 7

de Personal
Emergencia
Sanitaria

Faltade ———

capacitacion

Ambiente de —————
trabajo con
poco espacio

Abastecimiento —
inadecuado de
materia

Fig. 6: Diagrama causa-efecto de produccion de poleras
Con el diagnéstico realizado, usando tanto el diagrama D. Definireimplementar mejoras
causa y efecto como la técnica del interrogatorio, se concluyd Para definirel nuevométodo, se prestdatencion a las
que el método original no era el 6ptimo para realizar el ~ tareas que notenian dependencia de otras tareas. Esto permitio

proceso de confeccionde las prendas por lo que se procedié a  agruparlas en fases que se realizarian en paralelo, con lo que
definirun nuevo método detrabajo. se propuso elnuevo diagrama de operaciones (Fig. 7).

CERRAR CUELLO +
s
POLERA + RECORTE e RECUBRIR SISA

= il

=)
=
== it = ()

DESCOSER HILOS +
ENGARZAR COLITA PREPARAR ETIQUETA
REMALLE e RECUBRIR PRETINA

Operaciones
Secuenciales F
PEGAR PUIOS
:
° RECUBRR PURIOS
®
e UMPIEZA FINAL POLERA
O [« |

MARCAR + PEGAR
CINTA TAPETE
° RECUBRIR CUELLO
ASENTAR ONTA
TAPETE

ATRACAR
RECUBIERTA DE
CUELLO

Fig. 7: Diagrama de Operaciones Mejorado

PICAR + MARCAR +
° ORILLAR 1/2 LUNA ° PEGAR PIEZA INSERT
FUAR 1/2 LUNA + ORILLAR PEEZA
FLIAR ESCOTE INSERT V"
RECUBRIR PEZA
° FECRRE J2mh °
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Para determinar este nuevo esquema de trabajo, se tond
como criterio para agrupar tareas, tanto aquellas que trabajan
con cortes de tela independientes, como las que se realizan con
el mismo tipo de maquina. Con este criterio, aparte de ahorrar
tiempo haciendo tareas en paralelo, se tuvo la ventaja de poder
separar al equipo de costura en grupos de operaciones
denominadas fases, tales como fase espalda, fase delantera 'y
fase complementos. De esta manera, se asegurd el
distanciamiento minimo de un metro, requerido por la
autoridad sanitaria peruana [7], y se adapté elarea a la nueva
realidad post pandemia.

E. Medirycomparar resultados
Una vez que se implement6 el nuevo proceso mejorado,
se procedio a hacer la medicién de tiempo de las operaciones
de las 100 muestras, para registrar el promedio de los tiempos
observados en el diagrama de actividades delnuevo proceso y
hacer comparaciones.

operaciones secuenciales con las operaciones de la fase
delanteraque es la que toma mayor tiempo. Los tiempos de las
operaciones de las fases espalda y complementos no se toman
en cuenta debido a que se realizan en paralelo con la fase
delantera.

Una vez tabulados los resultados, se procedio a hacer la
comparaciontomando en cuenta los indicadores definidos

TABLAV
COMPARACION DE INDICADORES

Valor después

! %\Variacion
de lamejora

Indicador Valor Original

Porcentaje de
eficiencia del
proceso

73.32% 100.78% 27.46%

Ratio de
productividad
del proceso

73.97% 100% 26.03%

indice de

0,
produccion 73.91%

100% 26.09%

DIAGRAMA DE ACTIVIDADES DEL PROCESO

Diagrama No. 002 Hoja No. 001 OPERARIO n MATERIAL O EQUIPO m]
Objetivo: Revision de Actividades RESUMEN
del area de costura ACTIVIDAD ACTUAL PROPUESTO ECONOMIA
Operacién 29
Proceso analizado: Transporte
Costura de Poleras Espera
Metodo: Inspeccion 2|
Actual [ Propuesto @ Almacenamiento
Localizacion: Area de Costura Distancia (m)
Tiempo (hr/hombre)
Operario: Costo
Total
Elaborado por: Fecha:
Noelia Chipana Comentarios
Aprobado por: Fecha:
Jefe Ingenieria

Simbolo

. Distancia| Tiempo |:> Observaciones
Cantidad
Sl i iy (@ =, | D] I \V)

Descripcién

cerrar cuello + recorte + cerrar pufio 1

cerrar pretina polera + recorte

doblar pretina + pufios e

Fase
Complemento
s

fijar contorno pretina

reparar etiqueta
jicar + marcar + pegar pieza insert

orillar pieza insert "v" 435

recubrir pieza insert "v"

hdhdbdbdbhdbd

Fase
Delantera

atracar recubierto insert

Gescoser hilos insert + engarzar it remall

orillar 1/2 luna

Fijar 1/2 luna + fijar escote

Fase
Espalda

recubrir 1/2luna

marcar cent/esc/esp + descoser fijado

inspeccién inicial

unir hombros 0.72 |

recubrir hambros 0.68 L.

pegar cuello 135 | 4

marcar + pegar cinta tapete 0.3

recubrir cuello 101

asentar cinta tapete

atracar recubierta de cuello 1.36

pegar manga 141

recubrir sisa 129

Operaciones
Secuendiales

cerrar costados 184

pegar pretina 194

recubrir pretina 136

pegar pufios 137

racubrir pufios 1.06

bl e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e [ e e

b dbdhdhdld

limpieza final polera 161

inspeccién final

TOTAL

w
=4

24.24] 25

~

Fig. 8: Diagrama de Operaciones del proceso después de lamejora

Como indica la Fig. 8, se tuvo un promedio de confeccién
de prenda de 24.24 minutos, lo cual fue una reduccion
importante con respecto al tiempo anterior a la mejora de
33.32 minutos. Este tiemporesultade sumar los tiempos de las

De los indicadores mostrados en la Tabla V, el porcentaje
de eficiencia se refiere a la division del tiempo 6ptimo o
esperado en que se confecciona la prenda (24.43 minutos)
entre el tiempo real de confeccion. Como se indicé
anteriormente los tiempos reales eran 33.32 minutos antes de
la mejora y 24.24 minutos después de la mejora. El indice de
produccion es el resultado de la divisidn de la produccion real
entre la produccion dptima. Con estos resultados se demuestra
que al reducir el tiempo de costura aumentan tanto la
eficiencia como la produccién.

IV. CONCLUSIONES

Ante la nueva realidad post pandemia por COVID-19, se
usaron los lineamientos y herramientas del estudio de
métodos, tales como diagramas de Pareto, para incrementar la
produccion enelproceso decosturade poleras de la Empresa.

Usando las técnicas del estudio de métodos, se pudo
medir con precisién eltiempo original de costurade la polera
de 33.32 minutos (Fig. 5), lo cual sent6 las bases para hacer
mejoras. Con estas técnicas, también se pudoestablecer el
tiempo mejorado de costura de 24.24 minutos (Fig. 8).

Se usaron las herramientas del estudio de métodos, tales
como diagramas de operaciones (Fig. 4y 7) y de actividades
(Fig. 5 y 8), para determinar que todas las tareas eran
necesarias, pero también se identifico tareas sin dependencia
que podianser realizadas en paralelo.

Una de las dificultades que se tuvo que superar en esta
investigacion, fue contar con la disponibilidad y colaboracion
de los operarios de la Empresa, tanto por las condiciones de la
pandemia, como por su arraigada cultura de no romper
paradigmas para adoptar un nuevo método de trabajo. Cabe
mencionar que, para la toma de datos y observaciones de este
estudio, se tomaron las precauciones dadas por la autoridad de
salud delgobierno antelaemergencia sanitaria porel COVID-
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19, pero esto mas que una limitacidn, fue un factor a tener en
cuentapara proponer el nuevo método de trabajo.

En otras investigaciones efectuadas en la industria textil
[9] [10] [11] [12], se usaelestudio de métodos parasolucionar
otros problemas, tales como mala ubicacion deequipos de
trabajo, ademas de tiempos elevados de transporte, con lo que
elevaron la produccion hasta en un 25%. Por esta razon, este
estudio podria también ser aplicado para analizar y resolver
dificultades en otros procesos de la Empresay de esta manera
asegurar la sostenibilidad de las mejoras implementadas.
Asimismo, se puede complementar estas mejoras con otras
herramientas, como Lean Manufacturing, 5S o Value Stream
Mapping, para mejorar el resultado.

A partir de las observaciones, registro y analisis
realizados en la investigacién usando el estudio de métodos, se
implementdé una nueva forma de trabajo con actividades en
paralelo, lo cual aumentd en un 26% el indice de produccion
de poleras, como se mostré en la Tabla V. Los cambios
propuestos son sostenibles en el tiempoy permitieron a la
Empresa adaptarse a lanuevarealidad post pandemia.
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