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RESUMEN

Este articulo estd basado en la investigacion y desarrollo del proyecto “NORMALIZACION DE OPERACIONES A
TRAVES DE MTM” desarrollado en la compaiia Industrias Inca S.A.S mds conocida como Azzorti en el afio 2022, donde
se tiene como objetivo principal estandarizar los tiempos. El desarrollo de los tiempos esténdar de confeccién, es la
base principal para ejercer el desarrollo de los lanzamientos en la compadia y su precisién es la pauta principal para
efectos de asertividad en los costos, sin embargo, actualmente no todos los tiempos se encuentran estandarizados,
incluso entre los mismos tipos de prendas. En este proyecto se implementé la metodologia DMAIC, estableciendo
primero la definicién del problema, y las métricas de comparacién, posteriormente, haciendo observacién y andlisis
comparativos frente a factores de la competencia. Se realizé el andlisis y las observaciones de los diferentes métodos
de la empresa y se validé con las secuencias de la metodologia MTM. El establecimiento de la metodologia para
determinar el tiempo de cada operacién por medio del MTM estd fundamentado en las teorfas existentes, combinadas
con las férmulas de la costura. Se presentan los andlisis encontrados en desviaciones de costos e impactos de los
tiempos sobre los mismos, de donde se derivan metas en los indicadores de desviacién de costo, se plantea una base
principal con tiempos los frabajados en el estudio de movimientos MTM.

Se muestra cémo se puede implementar una base de datos estandarizada y basada en una teoria sin la necesidad de
comprar un programa especializado, esta puede ser efectuada partiendo del esquema presentado y puede ser el
elemento principal de desarrollo de rutas operacionales y costos para grandes empresas que cuenten con un proceso
de ejecucién, o en pequefas y medianas entidades que logren hacer procedimientos sencillos y organizados.
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ABSTRACT

This article is based on research and development of project Operation standarization through MTM developed in
company Industrias Inca S.A. or Azzorti how is more known in 2022, the project aims time standarization. Time
manufacturing standarization are the main base to make the launching development of the company and its accuracy is
the main guideline for costs assertiveness, however, currently not all times are standarized, even among the same type
of clothing. This project was implemented based on DMAIC methodology, first defining the problem, and comparing
metrics, then observing and making comparative analysis of competition factors. an analysis and observation were made
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with different methods of the company and those were validated with MTM “s sequences. The methodology establish-
ment to define each time operation through MTM is based on existent theories so far, combined with manufacturing
formulas. Found deviation cost analysis and impact itself are presented, from which goals in the cost deviation indicators.
a main base with times based on movements MTM is proposed.

This article shows how it’s possible to implement an standarized data base and based on theory without need to buy an
specialized program, those one could be implemented from the presented scheme and it can be the main element of
operational routes and costs of any company, medium or large. The costimpact becomes in the main reason to make the
decision to implement it, this methodology could be implemented in large companies that already have a development
process, or small and medium companies that will help to them to make an easier and organized process.

Keywords: Standardization; Times; costs; MTM; methodology; preparation.

I. INTRODUCCION

LA NUEVA realidad de la pandemia ha traido
impactos demasiado altos en la economia no solo
del pais, sino a nivel mundial, de acuerdo con el
Balance 2020 y perspectivas 2021 de la Andi, “En
lo corrido del 2020, las mayores caidas en las ven-
tas al exterior se registran en diversos productos
de tabaco (-77,1%); vehiculos automotores (-
53,1%); curtido de cueros, calzado y marroquine-
ria (-44,1%); coquizacion, refinacion del petréleo y
mezcla de combustibles (-42,9%); otras industrias
manufactureras (-39,7%); actividades de impresién
(-38,2%); otros equipos de transporte (-38,7%) y
confeccién y prendas de vestir (-32,9%), con dis-
minuciones mayores al -30%.”[1], se ha reflejado
un alto impacto en las industrias que mueven gran
parte del PIB en Colombia. Sin embargo, de acuer-
do con el boletin técnico del producto interno bru-
to (PIB) I trimestre 2021[2], se proyecta un
crecimiento en la fabricacion de productos textiles
enun 10.2% para el primer trimestre, lo cual es un
muy buen prospecto para la industria y los pro-
yectos venideros.

Laindustria de la moda colombiana representa
el 9,4% sobre el total del PIB industrial y emplea
alrededor de 600 mil personas. Esto constituye un
factor muy importante para analizarlo y trabajar
en él.

Ahora bien, dentro del sector textil se encuen-
tras muchas ramas que diferencias sus actividades
dentro de la manufactura, se pueden distinguir;
fabricacion de hilos y textiles, manufactura y pro-
cesos de transformaciéon (Corte, confeccion,
estampacion, bordados y todos aquellos relacio-
nados con la transformacién de materias primas),
fabricacién de insumos, venta y distribucién de
productos al cliente final. Dentro de toda esta va-
riedad se encuentra la venta por catdlogo, un ne-

gocio que en el afio 2018 movié (4,8 billones de
pesos) equivalentes al 0,4 por ciento del producto
interno de Colombia (PIB)-, registrando un creci-
miento de 4,85 por ciento frente a 2017. Segtn
Acovedi (Asociaciéon Colombiana de Venta Direc-
ta) en el Balance 2020 y perspectivas 2021 presen-
tado por la Andi y la cual ha venido presentando
un crecimiento importantisimo a través de los
anos[1].

Dentro de este grupo se encuentra la empresa
INDUSTRIAS INCA S.A.S, quien es duefia de la
marca AZZORT]I, dicha compania tiene méas de 60
afnos de experiencia, sin embargo, su negocio ini-
cial era tinicamente la joyeria, la cual estaba inspi-
rada en las culturas indigenas y por ello el nombre
de AZZORTI, para el afio 1995 naci6 el proyecto
de venta directa y en el afio 1999 nace la marca
DUPREE ante la necesidad de integrar diferentes
productos, hoy en dia, se ha convertido en una
multilatina con participacién en Colombia y Pert
principalmente, Ecuador, Bolivia y Guatemala, ac-
tualmente, tiene 1860 colaboradores en toda su
compafia, y sus principales competidores son em-
presas Catalogos reconocidos a nivel nacional. Sin
embargo, AZZORTI se distingue de todos ellos en
que, a parte de la linea de ropa, en su portafolio
también ofrece joyeria, fragancias, cuidado perso-
nal, productos de hogar y tiene convenio con di-
versas marcas que venden productos alimenticios.
Hoy por hoy es una de las empresas lideres en
este negocio en Colombia, Pert y en los demas
paises donde tiene presencia.

Actualmente, se manejan 18 campafias al afio, y
cada una tiene un periodo de facturacién de 21 dias,
también hay algunas campanias especiales, con base
en la temédtica o fecha que se celebre en el pais
(Campartia Escolar, Vacaciones, dia de la mujer, mes
de la Madre, mes del Padre, amor y amistad, gra-
dos y navidad). El departamento de ingenieria debe
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tener una planeacion con tiempos establecidos de
acuerdo con este cronograma de facturacion para
poder cumplir los tiempos de ejecucién de toda la
cadena. Dentro de la estructura de la empresa hay
una divisién por gerencias de operacion que son
las que laboran para generar el retorno de la com-
pafiia (Suministros, Logistica, Gerencia general) y
estan las gerencias de apoyo (Gerencia de cultura
y felicidad, Talento humano, Sistemas y Financie-
ra). La participacion de la linea de ropa es la mas
alta dentro de las lineas de la compaiiia.

En la parte de suministros se encuentran las
unidades de negocio para cada una de las lineas
que se ofrecen en el catalogo y dentro de la uni-
dad de ropa esta un departamento de ingenieria
que es el encargado de hacer todo el desarrollo
del producto, aqui se realizan todos los procesos
con los que debe ser construida la prenda, tam-
bién se contemplan los costos de las prendas y por
ende se analizan los tiempos de elaboracién de
estas.

En el departamento de ingenieria nace toda la
hoja de vida de las prendas y es el punto de parti-
da para las siguientes areas, planeaciéon, compras,
produccion y despacho, es decir, que de la infor-
macion acertada que brinden, depende la correcta
ejecucion de las producciones y el mantenimiento
del costo real.

Analizando la parte de proyectos o referentes
posibles que se tienen para este proyecto, se pue-
de iniciar con el andlisis de la principal competen-
cia que tiene la empresa en Medellin, las cuales,
como fuente primaria, por medio de las entrevis-
tas realizadas en las convocatorias internas, se ha
podido conocer algunas caracteristicas del méto-
do, las cuales se relacionan en la tabla I.

EVER ANGEL FUENTES ROJAS, GISETTE VIVIANA FLOREZ ROZO

Este proyecto nace con la necesidad de normali-
zar los tiempos de confeccién en la compaiiia, sa-
biendo de forma anticipada que pueden existir
algunos que bajen o incluso algunos que suban fren-
tealaactualidad, el objetivo principal que nos plan-
tea la metodologia MTM es analizar cada uno de
los movimientos que puede implicar una operacion.

El estandar de confeccién que actualmente se
genera para las nuevas referencias de las campa-
fias, se determina basado en los tiempos histéricos
que se tienen desde afios atras en Ingenieria, no se
encuentra establecido por una metodologia
estandar que permita calcularlos de acuerdo con:
la operacion, complejidad, medida, tela base. Di-
cha variacion genera:

* Estandares diferentes en prendas similares
(reporte de tiempos descargado en SAP).

* Afectaciones en el costo (superior e inferior)
que determinan los precios de facturacion. In-
formes de cierre de mes con desviaciones de
costo.

e Afectaciones en los indicadores de Produc-
tividad en la planta interna / maquilas.

* Novedades y reconocimientos de tiempo pos-
teriores que afectan el costo inicial de la prenda.

* Indicadores de produccién mensuales: Dentro
de las principales novedades que se presentan
se encuentra que existen referencias pertene-
cientes a la misma linea y que son muy simila-
res, con la misma construccién en confeccion y
aun asi tienen diferencias de tiempos conside-
rables, es importante destacar que estas varia-
ciones afectan directamente el costo.

Empresa

Método

Tabla I. Comparativo de métodos de analisis de tiempos

Herramienta

Empresa
Competencia

Azzorti

El analista realiza el desarrollo de ruta
operacional tomando los movimientos
directamente del programa y ya vienen
predeterminado el costo

El analista debe desarrollar la ruta
operacional y asigna los tiempos por
histéricos muy antiguos o por su experticia

Dtex programa
predeterminad
oy Sap

Formatos en
Excel y Sap

Fuente: Datos obtenidos en entrevistas. 2021
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A continuacion, se presenta una gréfica donde
se ejemplariza con uno de los tipos de prendas, las
variaciones que se encuentran. Estos tiempos son
obtenidos al descargar uno de los reportes princi-
pales de la compania en SAPS.

A. Revision de literatura o antecedentes
de investigacion

Por otro lado se cuenta con el referente del pro-
yecto plan de mejoramiento en el drea de produc-
ciéon de panty jeans de la comparia comercial del
Risaralda[4]: Est4 enfocado en una empresa de pro-
duccién de Jeans y panty femenino, que de acuerdo
con su proceso vio la necesidad de aplicar métodos
de mejora para estandarizar sus tiempos y movi-
mientos, con el fin de hacer mas eficientes sus tran-
siciones, esta investigacion sirve como guia ya que
busca un mejoramiento y estandarizacién de sus
métodos de confeccién para hacerse mas eficientes.

También se tiene como referencia el proyecto,
mejoramiento del sistema productivo en la empre-
sa confecciones Hebron[5]: Se aplicaron métodos
de ingenieria buscando el mejoramiento de tiem-
pos y hacer mas eficiente la produccion, sirve como
esquema de seguimiento en el trabajo actual, debi-
do a que el objetivo principal es similar en las dos
investigaciones, a pesar de tener sistemas de ne-
gocio diferentes ya que esta es produccion y dis-
tribucién directa, y Dupreé tiene sistema de venta
directa, ambos buscan una mejor productividad al
igual que disminucién en los costos.

Como referentes Internacionales se cuentan con
tres proyectos encontrados en los repositorios de
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Universidades de Pert, se buscé ubicar documen-
tos de este pais con el fin de tener mas conoci-
miento de este mercado, ya que la marca que esta
desarrollando la empresa y el primer pais donde
Dupreé es lider, es Pera.

Conrespecto al primer proyecto “Reduccién del
tiempo de ciclo del area de Confecciones de una
empresa de prendas denim ubicada en el distrito
de San Juan de Lurigancho-Lima, mediante la apli-
cacién de las herramientas de Lean Manufactu-
ring[6]”, esta desarrollado en una empresa que
produce y comercializa prendas de Denim (jean), a
diferencia de los primeros proyectos relacionados
en Colombia, este busca disminuir los tiempos de
ciclo del proceso para llegar a ser més eficientes en
la entrega a los clientes y mejorar su nivel de servi-
cio, utiliz6 herramientas de Lean Manufacturing
como son, balance de linea y Kanban, a pesar de no
tener la similitud en la herramienta utilizada, si se
busca la mejora y optimizacion de los tiempos para
hacer mas eficientes los ciclos y entregas, ese apor-
te en los analisis serviran a este trabajo como guia
sobre los métodos y estrategias implementadas.

El siguiente proyecto, “Anadlisis y disefio de un
sistema de control de produccién para compaiiias
manufactureras textiles[7]”, tuvo como objetivo prin-
cipal, el disefio y avance de un programa de control
de produccién, y el enfoque fue para un ingeniero
de sistemas, sin embargo, brinda aportes de gran
importancia para el adelanto del proyecto de MTM
que busca la compania, a pesar de que el alcance de
este trabajo no llega hasta la implementacion del
programa, la empresa si busca que se realice el pro-
greso de un programa que permita integrar la in-
vestigacion que se realice en MTM.
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El dltimo referente, “Mejoramiento de la pro-
ductividad en una empresa de confeccion Sartorial
a través de la aplicaciéon de ingenieria de méto-
dos[8], esta desarrollado en una empresa de con-
feccion de sastres, esta linea es un poco mas
especializada comparada con las lineas que produ-
ce Industrias Inca, sin embargo, su objetivo princi-
pal fue implementar métodos de ingenieria, para
lograr controlar un proceso que no tenia estanda-
rizado ningtin procedimiento, este proyecto logro
identificar diferentes procedimientos dentro de
toda la cadena de suministros y hacer ajustes im-
portantes en cada uno de ellos.

II. MATERIALES Y METODOS

El primer andlisis realizado dentro de la com-
pafiia partio de la integracion de diferentes repor-
tes internos con el fin de analizar la participacion
de cada tipo de prenda en la facturacién anual de
la compafnia. Para esto se descargo el informe de
facturacion de la compafia para el afio 2021, y des-
pués de hacer una serie de filtros, se tom6 como
base las prendas realizadas internamente en ma-
nufactura propia, posteriormente se integraron
otros reportes como las listas de materiales inte-
gradas en SAP para determinar las prendas com-
puestas por un solo material o tela, todo esto con
el fin de poder cerrar la brecha de comparacién y
llegar a un resultado final.

Después de hacer todos los analisis se encon-
traron dos resultados:

57

* Uno es la participacion de las prendas por
unidades vendidas al afio

* La participacién porcentual de cada uno de
los tipos de prendas

En ambos casos se puede leer la informacion,
tanto por tipo de linea o por tipo de perfil de acuer-
do con la necesidad.

Con base en esta estadistica, se decidi6 trabajar
con los cuatro primeros grupos que inician la ta-
bla, debido a que representan tanto en porcentaje
como en cantidad la mayor participacion de la ven-
ta, concluido lo anterior se procedi6 a integrar las
listas de materiales para determinar las telas que
mayor ocupacion tienen dentro de la produccién,
en el analisis se encontr6 que en los diferentes per-
files el factor comtn son las telas, por lo que el
patrén de comparacion para este proyecto estard
dado de la siguiente manera.

Prendas: e Blusas
e (Camisetas
e Enterizos

e Vestidos
Telas: e (Carolina

* Juana

* Marilyn

e Valerias

En la Fig. 2 se muestra la participacién de las
telas por cada uno de los perfiles.
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Fig. 2 Consolidado de participacion de telas por perfil y prendas. Fuente: Anélisis
internos de la compaiia.
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Para el analisis de estas prendas se tomaron
como referentes algunas prendas obtenidas de
marcas de competencia, con el fin de evaluar sus
tiempos, y terminaciones, se evalu6 los tipos de
materiales (composiciones y pesos de telas), dise-
fios, y acabados, es decir, la forma como la prenda
se presenta al cliente final.

Dentro de los principales objetivos de la compa-
fifa con este proyecto es analizar el impacto cuantita-
tivo que representa la variaciéon de tiempo en los
costos de las prendas. El principal fundamento de
este planteamiento nace de la necesidad de normalizar
los tiempos, basdndose en una herramienta muy ver-
satil y efectiva que es aplicada en diversas industrias,
pero que sobre todo le permite a la cadena de sumi-
nistro ser mas eficiente, dentro de la empresa se
maneja un factor de costeo el cual marca el costo de-
finitivo, es decir, se busca llegar a un costo objetivo
planteado desde la creacién de la coleccién, con el
fin de cumplir con la estrategia de mercadeo.

Esto significa que cualquier variacion en el pre-
cio estandar de la prenda, afecta directamente el
precio final, y por ende en la cantidad de unida-
des vendidas, este es un factor muy sensible. Den-
tro de la venta por catdlogo existen diversos
aspectos que el drea de mercadeo debe tener en
cuenta, como, por ejemplo:

* Tipo de prenday percepcion: Fina o sencilla

* Ubicacién de la foto en la pagina: Si es ubi-
cada al lado derecho o al lado izquierdo

* Particion de la pégina: Si la foto es pagina
completa vende un volumen diferente, que
si la pagina tiene fotos compartidas

* Precio: Se proyecta un estimado de ventas
de acuerdo con histéricos por tipo de pren-
da, region y el costo

Dicho lo anterior, se debe aclarar que la labor
del drea de ingenieria es fundamental en este pro-
ceso de mercadeo y ventas, ya que, con el costo pre-
sentado en el desarrollo de las prendas, se determina
el estimado de ventas, sin embargo, si se comete
errores en el costo se presentan dos escenarios:

* Que se indique un costo mayor al real, no se
estarfa hablando de una ganancia en pren-

da, sino de la pérdida de oportunidad para
vender mas unidades

* Igualmente sucede con la variacién por enci-
ma si el costo que se presenta es menor al
real, se debe modificar el costo en el catélo-
goy si se proyectaba vender cierta cantidad
de unidades, al subir el precio se van a ven-
der menos

A. Construccion de base de datos MTM

El sistema MTM es un procedimiento para el
andlisis de cualquier operacién que se pueda dis-
criminar en movimientos bésicos para su realiza-
cion. El estudio de la metodologia MTM ha tenido
varios planteamientos y mejoras postuladas por
diferentes autores, en la Fig. 3 se identifica los cam-
bios que se tuvo, del MTM al MTM-1 y MTM-2,
reduciendo movimientos que se pueden unificar.

Para efectos de este estudio se analizaron dife-
rentes fuentes que explican la aplicaciéon del méto-
do MTM, pasando de los principales movimientos
a suresumen, es el caso del documento Sistema de
tiempos predeterminados[9].

Como avance en la metodologia MTM la prin-
cipal propuesta se tomé en cuenta como el legado
primario, y con base en éste se han realizado me-
joras, simplificando y unificando el sistema, de
acuerdo con como se observa en la imagen ante-
rior el sistema inicial fue denominado MTM-1 y
de los cuales se desglosaron el MTM-2 que unificé
los movimientos de alcanzar y coger en tomar, y
los de mover, posicionar y soltar en situar. Es de
aclarar que estos sistemas son utilizados depen-
diendo el tipo de proceso a analizar.

Para el desarrollo de los sistemas MTM se tomo
como base principal las tablas obtenidas de la pa-
gina de MTM Ingenieros, donde se obtuvo un per-
miso previo para su descarga.

La construccién de la base de datos propuesta
para la compafiia tiene dos fases, la primera es la
base principal consignada en el libro MTM Estu-
dio de tiempos en la confeccion[11]. De esta base
se hizo una modificacién generando un cédigo
tnico que integra el movimiento junto con la dis-
tancia, quedando de la siguiente manera por
columnas:
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Fig. 3. Evolucion de MTM. Fuente: MTM Ingenieros[10].

» (Codigo: preestablecida directamente por el
sistema en el libro

* Descripcion: contiene cada uno de los movi-
mientos establecidos en el sistema MTM por
dificultad

¢ Distancia: es el recorrido del movimiento

* Codigo fin: es el concatenado del c6digo ini-
cial con la distancia

* (Codigo del movimiento: integra los movi-
mientos bimanuales que se requieren para
realizar el ejercicio de la descripcion

En las siguientes columnas lo que se hace es mos-
trar los TMU que corresponde a cada movimiento
bimanual para poder obtener el tiempo total.

La Fig. 4 ilustra el primer comienzo de la tabla,
donde el punto de partida fueron los datos del
libro de DSOFT MTM, pero se integraron andlisis
propios de la compaiiia.

En esta parte, aun no contamos con el tiempo
completo para analizar las prendas, estos movi-
mientos son el inicio de cada operacién, de aqui se
puede tomar los movimientos basicos que se re-
quieren para cualquier operacién, tomar, dejar,
soltar, etc. Sin embargo, atin falta la determina-
cion del tiempo de confeccion. Para este caso se
tomara como ejemplo la construcciéon de una cami-
seta basica, y para poder entender la construccion,
se debe describir cada una de las operaciones, don-
de primero debemos tener presentes los siguien-
tes conceptos, y entender cada movimiento, el cual
serd descrito en cada una de las fichas estipuladas
a continuacion:

* Operaciones: todo lo que implique confec-
cion (pespuntes, sobrepuestos, etc.)

* Componente: partes de la prenda (cuello,
manga, delantero, espalda)

* Maquina: herramienta principal con la que
se va a realizar la operacion

Codigo Descripion CodFin  Distancia Cm l?;’::::;a Sam (min) ‘::: CODIGO MOV TMU SIMIZ SIMIZ SIMIZ SIMIZ SEP SIMDE SIMDE SIMDE SIMDE TMU TMU
- B B | h EE B EEER BB OR

6100 Coger una pieza 610015 15 591 00199  199|GCPAS,90551181102362 25[GC  [PA \ 19§
G100 Coger una pieza 610030 30 11,81 00271)  271|GCPA11,8110236220472 34|GC [PA \ Boun
6100 Coger una pieza G10045 45 17,72 00335  335/GCPAL7,7165354330709 42|GC  [PA \ 27 15
G100 Coger una pieza 610080 30 31,50 0,0414)  414|GCPA31,496062992126] | 52/GC [PA | R W0
6110 Coger una pieza, cogido facil |Gllﬂl$ 15 591 0,0127)  127|GBPA5,90551181102362 16/GB  |PA | |GA 0 6
G110 Coger una pieza, cogido facil |Gl:l[l30 30 1181 00199  199|GBPA11,8110236220472| 25/GB  |PA | |GA 14 1
G110 Coger una pieza, cogido facil |611|J45 45 17,72 00263  263|GBPA17,7165354330709 33|GB [PA | |GA 18 15
G110 Coger una pieza, cogido facil |611080 80 31,50 00343 343|GBPA31,496062992126]( 43|GB PA | |GA 30

Fig. 4. Ejemplo base de datos movimientos principales MTM. Fuente: DSOFT[11].
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La Tabla II muestra la descripcién del método * Unir primer hombro
como si fuese una historia contando lo que realiza * Sesgar escote
el operario, en la Tabla III se hallan los elementos y * Unir segundo hombro

en la Tabla IV se describen los tiempos hallados en

L . * Montar manga x 2
la base de movimientos principales.

e Cerrar costados x 2

Este mismo ejercicio se realiza para las opera- * Hacer dobladillo de manga

ciones siguientes. El cual se ejemplariza en las ta- * Hacer dobladillo de ruedo
blas V, VI y VII respectivamente: * Asegurar sesgo escote

Tabla Il. Ficha de descripcion de método de costura
Descripcion de la operacion
DESCRIPCION DE METODOS DE COSTURA

OPERACION ARMAR MARQUILLA *3 MAQUINA PLANA AUTOMATICA
TIPO PRENDA CAMISETA OTRA ESPEC
COMPONENTE  |EXTERNO FECHA

El operario tiene organizadas las marquillas sobre la mesa

alcanza desplazando ambas manos 12" agarra una marquilla con cada mano ensambla la
larga abrazando la corta alinea y lleva al prensatelas sin levantar prensatelas

sostiene cose 1" aprox

deja deslizando hacia atras

Fuente: Analisis internos de la compafia

Tabla lll. Ficha de descripciéon elementos de mtm por operacion

Elementos
DESCRIPCION DE METODOS DE COSTURA

OPERACION ARMAR MARQUILLA *3 MAQUINA |PLANA AUTOMATICA
TIPO PRENDA |CAMISETA OTRA ESPEC
COMPONENTE |EXTERNO FECHA

El operario tiene organizadas las marquillas sobre la mesa
* G500 alcanza desplazando ambas manos 12" agarra una marquilla con cada mano
ensambla la marquilla larga abrazando la corta.

* P300 Lleva al prensatelas sin levantar prensatelas

* MAO1 Sostiene cose 1" aprox

* D500 Deja deslizando hacia atras

Fuente: Andlisis internos de la compania

Tabla IV. Ficha de descripcién de tiempos

Tiempos
DESCRIPCION DE METODOS DE COSTURA

OPERACION [ARMAR MARQUILLA *3MAQUINA PLANA AUTOMATICA

TIPO PRENDA |CAMISETA OTRA ESPEC
COMPONENTE|EXTERNO FECHA
Elemento Min cronometro
G500 0,0422
P300 0,012
MAO1 0,004
D500 0,0047
Tiempo de operacion 0,0629
80% 0,07548

Fuente: Analisis internos de la compafia
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TABLA V. Ficha de descripcién de método de costura

Descripcién de métodos de costura

OPERACION UNIR PRIMER HOMBRO MAQUINA FILETEADORA REFUERZO
TIPO DE PRENDA |CAMISETA OTRA ESPEC
COMPONENTE FECHA

El operario tiene |la pieza espalda sobre la mesa de la maquina y los delanteros sobre las
piernas. ambos paquetes con el derecho de tela hacia arriba.

Alcanza el delantero desplazando mano izquierda 15" agarra punta de hombro desplaza
mano derecha, alcanza delantero tomando punta de hombro para alinear con espalda
lleva al prensatelas sin levantar prensatelas sostiene cose 1" aprox. alinea ambas telas
por escote

cose aproximadamente 5" corta hebra trallendo la prenda hacia cuchilla alinea piezas
con ambas manos para dejar en mesa auxiliar

Fuente: Analisis internos de la compafiia

TABLA VI. Ficha de descripcién elementos de mtm por operacién

Descripcion de métodos de costura

OPERACION IUNIR PRIMER HOMBRO MAQUINA  |FILETEADORA REFUERZO
TIPO DE PRENDA OTRA ESPEC
COMPONENTE l FECHA

el operario tiene la pieza espalda sobre la mesa de la maquina y los delanteros sobre las
piernas. ambos paquetes con el derecho de tela hacia arriba.

* G500 alcanza desplazando mano izquierda 15" agarra punta hombro desplaza

mano derecha alcanza delantero tomando punta de hombro para alinear con espalda

* P300 Lleva al prensatelas sin levantar prensatelas

* MAO1 Sostiene cose 1" aprox

* P940 alinea ambas telas por escote

* MAO1 cose aproximadamente 5"

* H740 corta hebra trallendo la prenda hacia acuchilla

*D300 alinea piezas con ambas manos para dejar en mesa auxiliar

Fuente: Analisis internos de la compafia

TABLA VIl. Ficha de descripcién de tiempos

Descripcion de métodos de costura

OPERACION _ [UNIR PRIMER HOMBRO [MAQUINA  [PLANA AUTOMATICA

TIPO DE PRENDA OTRA ESPEC
COMPONENTE l FECHA

Elemento Min cronometro
G500 0,0422

P300 0,012

MAO1 0,004

D500 0,0047

Tiempo de operacién 0,0629
suplementos del 20% 0,07548

Fuente: Analisis internos de la compafia
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APM TIEMPO DE
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Fig. 5. Matriz base de datos MTM. Fuente: Andlisis internos de la compania.

Al tener esta descripciéon completa y los tiem-
pos se hace una integracion en una ruta operacio-
nal, para los tiempos de confeccién se debe tener
en cuenta la siguiente férmula.

(LC)(PPP)

TIEMPO = *1,667.67 + 17

Donde:

* LC: Longitud de costura

* PPP: Puntadas por pulgada

* RPM:revoluciones por minuto de la maquina

* S5= movimientos de pie que realiza el ope-
rario por parada y arranque =17

El resultado se multiplica por el valor de 1 mi-
nuto en tmu (1,667.67 tmu)

Finalmente, los tiempos y operaciones se inclu-
yen en la siguiente matriz para hacer mas sencilla
la organizacion de la informacién. Fig. 5.

Esta matriz es el ejemplo de la metodologia
implementada para determinar los tiempos, dentro
de cada c6digo de movimiento hay columnas ocul-
tas que estan formuladas para llamar la operacion
de la matriz principal de micro movimientos y los
tiempos en minutos. También tiene incluida la for-
mula de confeccién descrita anteriormente y tiene
formulado de forma automatica para hallar las re-
voluciones por minuto de acuerdo con la maquinay
al grado de dificultad de la operacion, esto se de-
termina de acuerdo con el tipo de prenda y de tela.

II1. RESULTADOS

Alolargo dela investigacion e implementacion
del método, se encontraron factores relevantes
como la comprobacién de la férmula de la costura,

por medio de datos obtenidos en la planta de con-
feccion, con el fin de validar los tiempos, en estas
pruebas encontramos que es demasiado importante
el conocimiento de los elementos o micro- movi-
mientos y entender claramente a que hacen refe-
rencia para saber conjugar correctamente una
operacion y no tener desfaces en los tiempos.

También con base en los indicadores de desvia-
cion del costo incluidos en el proyecto se determi-
naron como meta establecida para cada una de las
marcas un proyectado, esto quiere decir que entre
el costo inicial que se presenta en el momento de
la medicién y el que se determina cuando la refe-
rencia se entrega a produccién minimo el porcen-
taje establecido de las referencias deben tener el
mismo costo, y las que presenten desviacion no
deben superar el limite que la compariia determina.

IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

Para efectos del funcionamiento de la operacién
de la empresa, se determiné que la construccion
de la base de datos se puede tornar un poco de-
morada, con base en las necesidades actuales de la
compafia quien esta teniendo un crecimiento im-
portante, por lo que se determiné iniciar la bus-
queda de un software que permita manejar los
tiempos por medio de MTM, sin embargo, el plan-
teamiento y andlisis de esta metodologia es
fundamental, pues es el punto de partida para ca-
pacitacion y entendimiento de los proceso, por lo
que la compaiiia decidi6é dejar documentado este
proceso y hacer pruebas adicionales para validar
la informacion obtenida, haciendo comparativos
con los diferentes programas conocidos y realizan-
do trabajo de campo directamente en la planta de
confeccion, adicional porque la adquisicion de un
programa no es absoluta e inamovible, significa que
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de acuerdo a la necesidad de las tendencias de la
moda, es posible que requiera crear nuevas opera-
ciones, las cuales deben saberse calcular, y la me-
todologia aqui planteada, es el inicio para que
cualquier analista de ingenieria logre fin.

Es importante que cualquier empresa grande o
pequeiia, realice el seguimiento a las desviaciones
de los costos que se tienen frente a lo que se costea
inicialmente frente a lo que termina costando real-
mente una prenda en produccion, porque de di-
chas desviaciones hace parte la rentabilidad y
estabilidad de la compafia. En este momento el
principal factor influyente en la determinacion del
programa obtenido no esta solamente en el retor-
no de la inversién, sino del impacto generado para
efectos de asertividad en el costo y en la ganancia
del tiempo para cada analista.
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