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“Crea una ilustracién que capture la esencia del papel fundamental de la industria textil en
el crecimiento econémico mundial. Destaca la importancia de la medicién de tiempos
predeterminados para mantener una produccidn eficiente y competitiva en medio de una
jornada laboral reducida. Incluye elementos que representen a las tres pequenas y
medianas empresas de confeccion.”

"Create an illustration capturing the essence of the fextile industry's pivotal role in world's
economic growth, Showcase the significance of predetfermined time measurement in maintai-
ning efficient and competitive production amid a reduced workday. Incorporate elements
representing the three smaill and medium-sized garment businesses”



LA INDUSTRIA TEXTIL, CRUCIAL PARA el crecimiento econd-
mico de Colombia, represent6 el 9.4% del P1B en 2022, be-
neficiandose de la situacién del mercado asiatico debido a
la pandemia y fomentando la produccion local (La Repa-
blica, 2023). Sin embargo, el 2023 plantea desafios, como
cambios en la legislacion laboral, aumento de aranceles y
desaceleracion en la produccién y el gasto en moda a nivel
nacional, afectados por una inflacién que ha disminuido
el poder adquisitivo de los hogares colombianos. En este
contexto, la medicion de tiempos predeterminados ad-
quiere una importancia mayor debido a la legislacién ac-
tual que reduce la jornada laboral sin disminuir los salarios,
manteniendo asi una produccion eficiente y competitiva.
Investigaciones previas han demostrado que estas técnicas
son esenciales para obtener tiempos estindares confiables,
permitiendo a las empresas determinar tarifas precisas,
controlar la eficiencia laboral, planificar necesidades de
personal y maquinaria, equilibrar lineas de produccién y
reducir tiempos. Este articulo resulta de una investigacion
aplicada en tres empresas MiPymes de confeccién en Me-
dellin, implementando un simulador de tiempos predeter-
minados, tablas de micro movimientos basadas en MTM, y
plantillas para el balanceo del proceso de confeccidn, junto
con hojas para tiempos a crondémetro.

Palabras clave: Métodos de medicion del tiempo, Pro-
ductividad de MiPymes, Eficiencia de produccién ma-
nufacturada.

64

The textile industry, crucial for Colombia's economic growth,
accounted for 9.4% of the GDP in 2022, benefiting from the
Asian market's challenges due to the pandemic and encour-
aging local production (La Repiiblica, 2023). However, 2023
presents notable challenges such as changes in labor legislation,
tariff increases, and a slowdown in national production and
fashion spending, affected by inflation that has diminished the
purchasing power of Colombian households. In this context,
predetermined time measurement becomes even more import-
ant due to current legislation reducing the workday without
lowering wages, thus maintaining efficient and competitive
production. Previous research has shown that these prede-
termined time techniques are essential for obtaining reliable
standard times, enabling companies to determine accurate rates,
control labor efficiency, plan personnel and machinery needs,
balance production lines, and reduce overall production times.
This article results from applied research conducted in three
small and medium-sized garment businesses in Medellin,
implementing a predetermined time simulator, micro-motion
tables based on MTM, and templates for balancing the garment
production process, along with stopwatch time sheets.

Keywords: Time measurement methods, MSMEs productivity,
manufacturing production efficiency.
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INTRODUCCION

os bajos niveles de productividad en las

MiPymes y/o talleres de confeccion repre-

sentan una problematica generalizada en la
industria. Entre varios factores, se destaca que el
personal carece de las habilidades necesarias para
la automatizacion de los procesos de produccion
(Contreras & Velasquez, 2023). La falta de defi-
nicidn clara de los estandares de tiempo dificul-
ta la medicidn y mejora de los procesos, lo que
resulta en una falta de planificacion, asignacion
ineficiente de recursos y una mayor propension
a errores y reprocesos. Esto impacta negativa-
mente la productividad y pone en riesgo la per-
manencia de estas empresas en el sector.

El presente articulo tiene como objetivo
abordar la optimizacién de movimientos me-
diante el uso de herramientas de medicion de
tiempos predeterminados como estrategia para
mejorar la eficiencia y la productividad en las
MiPymes de confecciéon. Este estudio de caso
tue llevado a cabo por el Grupo de Investiga-
cién Aplicada a Moda y Disefio — INAMOD y
el semillero de Produccion en Confeccion del
Centro de Formacidén en Diseno, Confeccidon
y Moda del sena Regional Antioquia. El ana-
lisis se valido a través de una muestra de tres
empresas, en las cuales se aplicaron las técnicas
de tiempos predeterminados en sus procesos de
produccidn, ajustandose a la tipologia de pro-
ductos especifica de cada una.

Para su desarrollo, se tomaron en cuenta las
fichas técnicas de diversos productos fabricados
por las empresas (short, boxer, top, fajas, leggins y
camisetas), el listado de operaciones, la maqui-
naria utilizada y los tiempos medidos mediante
cronémetro para cada una de las operaciones.
En una fase posterior, se realizaron compara-
ciones entre los tiempos de produccion (cron6-
metro) y la tabla general de c6digos de tiempos
predeterminados definida por el sistema MTM
(Methods Time Measurement, Métodos de medi-
ci6n del tiempo). Esto posibilitd identificar las
diferencias entre los tiempos registrados por la
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empresa y los estandares definidos en la meto-
dologia de tiempos predeterminados, eviden-
ciando las variaciones entre los tiempos medi-
dos a cronémetro y los tiempos propuestos por
las herramientas de tiempos predeterminados.

Los principales factores de estudio para la
aplicacion de estas técnicas son:

Estudio de tiempos: Se lleva a cabo me-
diante observaciones detalladas de cémo los tra-
bajadores realizan sus tareas, desde el corte de tela
hasta la costura y el acabado. Cada movimiento se
cronometra y registra, lo que permite determinar
el tiempo requerido para cada paso del proceso.

Establecimiento de tiempos estandar:
se realiza después de recopilar los datos de tiempo,
definiendo tiempos estandar para cada opera-
cidn o tarea. Estos tiempos sirven como refe-
rencia para medir la eficiencia y evaluar el des-
empeno de los trabajadores.

Optimizaciéon de procesos: La infor-
macion recopilada a través del estudio de tiem-
pos permite identificar ineficiencias en los pro-
cesos de produccion. Se pueden realizar ajustes
para minimizar los movimientos innecesarios,
reducir el desperdicio de tiempo y mejorar la
productividad.

Asignacion de recursos y mano de obra:
Con los tiempos estandar establecidos, se pue-
den asignar recursos y trabajadores de manera
mas eficiente. Esto evita la subutilizacién o el
exceso de mano de obra en determinadas eta-
pas del proceso.

Control de calidad: La medicién de tiem-
pos predeterminados también se utiliza para
controlar la calidad. Si un trabajador realiza una
tarea en menos tiempo del establecido como es-
tandar, esto puede indicar que se esta sacrifican-
do la calidad, lo que debe ser corregido.

Capacitacion y formacion del personal:
Los datos recopilados a través de estas técnicas
se utilizan para capacitar al personal. Los traba-
jadores pueden aprender como realizar tareas
de manera eficiente y cumplir con los estanda-

res de calidad.
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Establecimiento de incentivos y boni-
ficaciones: Los tiempos estandar también se
utilizan como base para establecer incentivos
y bonificaciones para los trabajadores. Aquellos
que superan los estandares pueden recibir re-
compensas adicionales.

Mejora continua: La medicion de tiem-
pos predeterminados es esencial para la imple-
mentacion de programas de mejora continua
en la confeccidon. Los datos se utilizan para
identificar areas de ineficiencia y tomar medi-
das para optimizar los procesos.

Plan acciones: una vez identificad el pro-
ducto y las operaciones a intervenir se entrena
al personal en los nuevos métodos de trabajo
para ser aplicados mediante el ciclo de la me-
jora continua.

FUNDAMETOS DE LOS METQDOS
Y TIEMPOS DE PRODUCCION

SISTEMA MTM (METHODS TIME
MEASUREMENT, METODOS DE
MEDICION DEL TIEMPO)

El sistema MmTM fue desarrollado en la Wes-
tinghouse Electric Corporation en 1948 por
los ingenieros H.B Maynard, J.L Schwab y J.G
Stegmerton, quienes formaban parte del con-
sejo de ingenieros de métodos. Publicaron el
libro “Métodos de medida del tiempo”, pro-
porcionando todos los detalles del desarrollo
del sistema MTM y sus reglas de aplicacion. El
uso del MT™ y su difusion comenzaron en los
EE. UU. y luego se extendieron a otros paises
industrializados. En 1951, se formo la usa/Ca-
nada MTM Association for Standards and Re-
search por los usuarios de MmT™. Los creadores
del sistema cedieron los derechos de autor de
MTM a la MT™M Association. Otras asociaciones
nacionales de MT™ fueron fundadas, y en una
reunion en Paris en 1957, se decidié formar un
International MT™M Directorate (IMD) para coor-
dinar el trabajo de las Asociaciones Nacionales.
Los miembros nacionales de la Asociacién de
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IMD ahora tienen los derechos de autor de MmT™
en sus respectivos territorios (Escalante, 2015).

Otros sistemas basados en MT™ se han de-
sarrollado desde entonces. MTM-2, un sistema de
segunda generacion, se desarroll6 bajo los auspi-
cios del IMD en 1965, y MTM-3, una version ain
mas simplificada, se cre6 en 1970. El sistema ori-
ginal de MT™ es conocido cominmente como
MTM-1. Otros sistemas basados en MT™ han sido
desarrollados para areas de trabajo especificas de-
terminadas por las asociaciones nacionales.

El MT™ se define como un procedimiento
que analiza cualquier operacién manual o mé-
todo segiin los movimientos basicos necesarios
para llevarlos a cabo, asignando a cada movi-
miento un tiempo tipo predeterminado. Este
tiempo tipo se define segtn la naturaleza del
movimiento y las condiciones en que se rea-
liza. El sistema MTM-1, que sirve como la base
para el trabajo en el sector de la confeccidn,
descompone las operaciones en movimientos
elementales (Figura 1).

El sistema MTM esta reconocido por la oIt
como una de las principales técnicas de me-
dicion del trabajo, segtin se detalla en el libro
“Introduccién al Estudio del Trabajo” publica-
do por la misma organizaciéon'. E1 MT™ no fue
creado con la intencién de eliminar el cron6-
metro y el procedimiento de estudio de tiem-
pos al que estd asociado. El crondémetro sigue
siendo, y probablemente seguira siendo, nece-
sario para determinar los tiempos de maquina
(tiempos tecnoldgicos) y los de operaciones
“controladas” por algin procedimiento.

TIEMPOS PREDETERMINADOS

Son una colecciéon de tiempos validados y
asignados a los movimientos basicos y grupos de
movimientos, organizados de manera que forman
secuencias de elementos completos de operacio-
nes, los cuales no pueden ser medidos con exacti-
tud y veracidad mediante el uso del cronometro.

1. Kanawaty, G., et al. (1996). Introduccién al Estudio del Trabajo. Ginebra:
Organizacién Internacional del Trabajo (orr).
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Figura 1. Esquema de movimientos de acuerdo a
extremidad y funcién (Autoria: SENNOVA)

Movimientos

Elementos bdsicos:

de los miembros superiores:

Movimientos secundarios:

« Alcanzar  + Poner en posicion - Girar
* Mover « Soltar « Aplicar Presidén
+ Coger + Desmontar * Manivela
Movimientos
de los miembros inferiores:
+ Movimiento de la pierna
+ Movimiento del Pie
Movimientos
del Cuerpo:
Flexion: Desplazamientos:
« Giro del cuerpo  * Sentarse « Andar
+ Doblarse + Arrodillarse + Paso lateral

* Agacharse

Movimientos

+ Enfoque ocular
* Recorrido ocular

En el sector de la confeccion, las operacio-
nes manuales resultan de diversas combinacio-
nes de movimientos de los miembros del cuer-
po. Por ejemplo, movemos las manos hacia una
pieza, la tomamos y la trasladamos a otro punto
donde realizamos una serie de movimientos
antes de comenzar la costura. Durante la cos-
tura, llevamos a cabo una serie de movimientos
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* Levantarse

de los miembros inferiores:

de las extremidades superiores (dedos, mano o
antebrazo) que facilitan el proceso. Finalmente,
preparamos la pieza para la siguiente operacion,
siguiendo el orden operacional establecido.

Para este propdsito, se emplean diversas
herramientas que facilitan la labor del analis-
ta y permiten obtener los tiempos de manera
facil y rapida.
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Software Especializado: Aunque pue-
de ser una limitacidén para pequenos talle-
res, es fundamental destacar que, debido a la
complejidad en el manejo de la informacidn,
resulta imprescindible el uso de aplicaciones
informaticas. Para reducir costos de inversidn,
se puede optar por trabajar con plantillas en
Excel, que generan resultados similares y a un
costo mas bajo.

Camara de Video: El componente prin-
cipal de este sistema es el video, ya que el obje-
tivo es identificar y relacionar los movimientos
realizados por el operario durante la operacion.
Es crucial que la camara tenga una buena reso-
lucién y permita la descarga de los videos para
su posterior analisis.

Equipo de Computo: Se necesita un equi-
po de escritorio con una pantalla amplia para
una mejor visualizaciéon de los videos y facilitar
el analisis de los movimientos registrados.

VENTAJAS DE IMPLEMENTAR

LOS TIEMPOS PREDETERMINADOS

Facilita el analisis y la mejora de los
métodos de trabajo: En el sistema de tiempos
a cronOmetro, el analista debia estandarizar el
método de trabajo antes de tomar los tiempos.
En contraste, en el sistema de tiempos prede-
terminados, la secuencia de movimientos esta-
blecida se convierte en el método, y la opera-
ria debe ejecutar la operacion de acuerdo con
esa secuencia. Este sistema también permite
omitir movimientos que la operaria realiza y
que no estan establecidos en la secuencia 16-
gica de la operacién o que no generan valor
agregado a la misma (Escuela Colombiana de
Ingenieria Julio Garavito, 2009).

Metodologia aplicada a nivel global que
hace mas competitivos los tiempos: Aunque
los tiempos establecidos mediante el sistema
de tiempos predeterminados son rigurosos,
también son justos. Esto permite a las em-
presas del sector de la confeccidén acercarse a
los estandares internacionales exigidos por las
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multinacionales, haciéndonos mis competiti-
vos en cuanto a tiempos y plazos de entrega.

No requiere el uso de cronémetros: Esta
es la pregunta coman cuando se aborda este
sistema por primera vez, ya que la asociacién
tradicional nos lleva a pensar en el tiempo me-
dido con un reloj o cronémetro. El uso de va-
lores preestablecidos para cada movimiento, in-
terpretados adecuadamente, permite establecer
valores de tiempo mas precisos y ajustados a las
condiciones reales de la operacion evaluada.

No requiere valorar la velocidad o ritmo
del operario: Esta caracteristica elimina cual-
quier factor subjetivo del estudio de tiempos.
En el sistema de tiempos predeterminados, se
evaltian los movimientos realizados por el ope-
rario, no la velocidad con la que los realiza.

Establece el tiempo desde un prototi-
po, muestra o basado en la experiencia: A
diferencia del sistema de tiempos a cronéme-
tro, que requiere una cantidad significativa de
prendas en cada operacién y la produccion ya
en marcha, el sistema de tiempos predetermi-
nados permite iniciar el estudio a partir de un
video. Este video puede ser tomado en el area
de muestras para mayor eficacia, o en su defec-
to, el analista puede interpretar la operacién y
describir, seglin su experiencia, los movimien-
tos que un operario realizaria de manera preci-
sa para ejecutar la operaciéon objeto del estudio.

Ayuda a proponer mejoras o cambios
optimizando movimientos: El analista se
basa en los estudios para proponer mejoras
continuas, centrandose en la optimizacién de
los movimientos. Este proceso se convierte
en un desafio constante, ya que busca esta-
blecer estandares de tiempo que se adecuen a
las exigencias del mercado, aumentando asi la
productividad y reduciendo los costos como
estrategia de competitividad.

Ayuda a documentar la actividad: Dada
la importancia de la informacién para las em-
presas, el sistema de tiempos requiere el respaldo
de aplicaciones informaticas. Estas aplicaciones
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permiten a la empresa llevar un registro detalla-
do de todas las actividades realizadas, facilitando
la documentacién y el anilisis posterior.

METODOS Y APLICACIONES

El sistema de tiempos predeterminados
en la industria de la confeccidn tiene como
objetivo adaptar los coédigos mT™m al trabajo
de los analistas de ingenieria en las plantas de
confeccidn. Se basa en el sistema Gsp (Gene-
ral Sewing Data, Datos Generales de Costura)
para la adaptacién de las tablas de movimien-
tos, mediante las cuales se establecen y codi-
fican todos los movimientos relacionados con
las operaciones identificadas en el proceso de
elaboracion de prendas de vestir.

El sistema GsD reconoce 25 cddigos de ni-
vel primario (General), complementados con
11 cddigos de nivel secundario (agarrar/poner).
Estos codigos fueron seleccionados de la base
MTM, proporcionando mayor confiabilidad y
cobertura al sistema.

Para facilitar el trabajo, se han creado tablas
de movimientos basadas en el sistema GSD y ta-
blas generales sTym. Estas herramientas permi-
ten al analista de ingenieria codificar las dife-
rentes operaciones llevadas a cabo en las plantas
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de confeccidn y obtener tiempos estandar de
manera rapida y precisa (Tabla 1).

La tabla general de codigos que abordare-
mos en este documento establece 54 codigos,
clasificados de la siguiente manera: 11 codigos
basicos de coger y colocar, 10 codigos de ali-
neacion y acomodacién de piezas, 6 codigos
para desplazamientos y dobleces, 5 codigos para
cortes por tijeras y elementos de maquina, 14
codigos especiales necesarios en el proceso de
costura, y 11 codigos adicionales basados en el
sistema MTM para operaciones de corte, bode-
ga, entre otros. Igualmente se cuenta con un
codigo especial de costura (cddigo s4), el cual
se calcula mediante formula, de acuerdo con
las variables de maquinaria, puntadas, tipo de
pieza, tipo de costura, etc.

El desempefio de una operacién demanda
cierto tiempo para que el operario aprenda y
se adapte a un método de trabajo. Por lo tanto,
estos codigos fueron desarrollados tras estu-
dios exhaustivos para garantizar su facil apli-
caciéon en la industria de la confeccién y para
que proporcionaran resultados positivos a las
empresas en términos de métodos de trabajo,
estandarizacion, ahorro de costos y reduccién
de tiempos de fabricacion.

Tabla 1. Tabla general de c6digos (Fragmento). Autoria: Elaboracién propia.

SEC
..... '|MTGBqurrc]rp|ezgConunqmqno(ch”)'|4'|2GB
2 MTGC Agarrar pieza con una mano (dificil) 20 7 GC
3 MTG2 Agarrar pieza con dos manos 34 7 GC,GB
4 MTGA Hacer contacto con pieza 9 11 GA
5 MTGR Re agarrar pieza 10 5 GR
pOchomGoz ................................... 30
e 6 ........ |\/|TPA ..... Co|ocgr plem Qprox|mgdq ......................... ].(.J ....... 10 ........ pA ....... 300 ..... 700 ..... 1100 ..... 1500 ..... 2 ooo .
7 MTPB Colocar pieza cuidadosamente 20 7 PB 14.00 19.00 23.00 29.00 34.00
8 MTPO Colocar la pieza haciendo bulto (Abultar) 14 14 PO 3.00 8.00 12.00 18.00 24.00
9 MTPC Colocar la pieza en un punto o linea especifica 27 8 PC 21.00 26.00 30.00 36.00 41.00
10 MTP2 Colocar pieza en dos puntos precisos 47 8 PC,PB 40.00 46.00 50.00 55.00 62.00
IME INNMODALAB | VOL. 7 — 2023 | 1SSN: 2539-2379 69
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La tabla general de c6digos se compone de
varias columnas que establecen los siguientes
aspectos:

* Un namero consecutivo que identifica
cada uno de los movimientos y facilita
su identificacion en la aplicacion.

* Un c6digo para cada uno de los mo-
vimientos, compuesto de 4 digitos que
corresponde a una categoria y el tipo
de elemento al que esta relacionado.

* El nombre (descripcién) que identifica
al movimiento de acuerdo con su cate-
goria y en el cual vamos a hacer énfasis
posteriormente.

* El valor en T™MU (unidad de medida
del tiempo), de cada movimiento de
acuerdo con las tablas General Sewing
Data (GsD) y basado en los MTM.

* La distancia predeterminada de cada
movimiento (D.N), medida en pulgadas
y tomada desde el centro del cuerpo
del operario, hasta el objeto.

* La secuencia (SEC) que compone cada
movimiento

* La tabla de distancias y los valores en
TMU para cada distancia, teniendo esta-
blecido como distancia minima 2 pul-
gadas y maxima 30 pulgadas.

RESULTADOS Y CONCLUSIONES

Los resultados obtenidos del estudio de
métodos y tiempos en las empresas de confec-
cibén, especialmente en las MiPymes, revelan
una serie de ventajas y mejoras significativas:

Mejora en los estandares de toma de
tiempos: La implementacion de herramientas
de tiempos predeterminados en las MiPymes
de la industria de la confeccidn conduce a una
mejora sustancial en la precision de los tiempos
de produccion. Esta precision permite que estas
empresas se alineen con estandares internacio-
nales, fortaleciendo asi su posicion competitiva
en el mercado global al cumplir con parame-
tros reconocidos y respetados.
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Optimizacién de los tiempos de pro-
duccion: La diferencia entre la toma de tiem-
pos a crondémetro y la implementaciéon de
tiempos predeterminados oscila entre un $% y
8% en los tiempos de produccidn,lo que mues-
tra una optimizacién significativa en la gestiéon
del tiempo en los procesos de fabricacion de
prendas de vestir. Esta optimizacioén se tradu-
ce directamente en una mayor eficiencia en la
produccion, lo que puede aumentar la capaci-
dad de respuesta ante la demanda del mercado
y mejorar la calidad de los productos.

Reduccion de costos y mejora de la
eficiencia: La disminucion de los tiempos de
produccién conlleva una reduccién de costos
operativos para las MiPymes de la industria
de la confeccion. Al minimizar el tiempo re-
querido para fabricar prendas, estas empresas
pueden optimizar el uso de recursos y reducir
gastos, lo que contribuye a mejorar la rentabi-
lidad y la competitividad.

Desarrollo del personal y eficiencia la-
boral: La implementacién de nuevos méto-
dos de trabajo a través de estas metodologias
de tiempos predeterminados no solo mejora
la precision de los procesos, sino que también
promueve la eficiencia y el desarrollo del per-
sonal. Los trabajadores se vuelven mas compe-
tentes en sus labores, lo que resulta en una fuer-
za laboral mis capacitada y eficiente.

Optimizacion del orden y la acumula-
cion de prendas: La introduccion de tiempos
predeterminados permite organizar el puesto
de trabajo de manera mas eficiente. El flujo de
prendas se gestiona de manera secuencial, lo que
mejora la eficacia y la coordinacién entre los
trabajadores en la cadena de produccion. Esta
optimizacion evita cuellos de botella y tiempos
muertos, aumentando asi la productividad.

Trabajo en cadena y colaboracion en-
tre compaiieros: La distribucion secuencial de
las prendas a lo largo de la cadena de produccion
fomenta la colaboraciéon entre los trabajadores.
Al trabajar en una cadena de produccion, las
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prendas pueden moverse mas eficientemente de
un trabajador a otro, lo que facilita la continui-
dad del proceso y reduce el tiempo ocioso.

Mejora en la calidad del producto: La
implementacion de tiempos predeterminados
en la confecciéon de prendas de vestir ofrece
una serie de beneficios tangibles que inciden
directamente en la calidad y eficiencia de las
operaciones. Cada operacidon en este proceso
posee estandares especificos, desde los tiempos
de costura hasta la tipologia de maquinaria uti-
lizada y las puntadas por pulgada.

Igualmente, permite una estandarizacién
precisa en los tiempos de costura para cada
operacion, asegurando una uniformidad en la
produccién. Esta consistencia no solo garantiza

REFERENCIAS
BIBLIOGRAFICAS

Acosta Argote, C. (2023, 27 de junio). “Las empresas
textileras movieron $14,34 billones en 2022, un
aporte al P1B de 9,4%”. La Repiiblica. Recuperado
de:

ooo-empresas-mas-grandes-de-2022/las-empresas-

https://www.larepublica.co/especiales/las-1-

textileras-movieron-14-34-billones-en-2022-un-
aporte-al-pib-de-9-4-3644821.

Contreras Gonzales, C. D., & Velasquez Jimenez, L. A.
(2023). Incremento de la productividad en empre-
sas de confecciones de camisas del sector PYMES, con
técnicas de estudio de trabajo (Tesis de maestria).
Universidad Nacional del Callao. Advisor: José An-
tonio Farfan Aguilar. Recuperado de: https://repo-
sitorio.unac.edu.pe/handle/20.500.12952/858

Escalante,A., & Gonzilez,]. D. (2015). Ingenieria industrial: Mé-
todos y tiempos con manufactura agil. Alfaomega Editorial.

IME: (NNMODALAB | VOL. 7 — 2023 | ISSN: 2539-2379

OPTIMIZACION DE PROCESOS DE CONFECCION EN MIPYMES

la calidad del producto final, sino que también
facilita una mejor planificacién de la produc-
cién, permitiendo cumplir con los plazos de
entrega de manera mas eficiente y confiable.

En conclusion, el estudio de métodos y
tiempos en las MiPymes de la industria de
la confecciéon muestra que la implementa-
cion de las herramientas de tiempos prede-
terminados conlleva una serie de beneficios,
como la mejora de la precision del tiempo, la
competitividad, la optimizacién de tiempos
de produccién, la reduccién de costos y la
mejora en la eficiencia laboral. Todos estos
aspectos son clave para el éxito y el creci-
miento sostenible de estas empresas en un
mercado altamente competitivo.

Escuela Colombiana de ingenieria Julio Garavito. (2009).
Tiempos predeterminados.

Garcia Criollo, A. (2000). Estudio del trabajo, ingenieria
de métodos y medicion del trabajo (2nd ed.). Mc-
Graw Hill.

Kanawaty, G., et al. (1996). Introduccion al Estudio del
Trabajo. Ginebra: Organizacién Internacional del
Trabajo (or1T).

Rivera Rodriguez, C.]J. (2009). Determinacién de tiempos
estandares para la industria de la confeccién, a través
del sistema de tiempos predeterminados Gsp (General
Sewing Data) Datos Generales de Costura. Tesis de
grado, Universidad de San Carlos de Guatemala,
Facultad de Ingenieria, Escuela de Ingenieria Me-
canica Industrial. Recuperado de: http://bibliote-
ca.usac.edu.gt/tesis/08/08_2117_IN.pdf



