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Titulo de la tesis:

“Determinacion de costos estandar en el proceso de confeccion a través del
sistema GSD por medio del estudio de tiempos y movimientos”

Resumen y Abstract:

La determinacion de costos estandar en el proceso de confeccidn a través del
sistema GSD (General Sewing Data) por medio del estudio de tiempos
predeterminados y movimientos es una técnica de gran ayuda para cualquier
empresa del ramo textil en donde se lleve un proceso de produccion, tal es el caso
de la empresa textiles internacionales riza S.A de C.V, es por esto que se vio la
oportunidad de llevar a cabo la implementacién de este sistema dentro del area de
confeccion, con el fin de determinar los costos de produccién en las diferentes
operaciones de las prendas, para llevar a cabo esta investigacion se utiliza la
herramienta GSD General Sewing Data (Datos Generales de Costura), esta
supone un valor importante para conseguir un trabajo de manera eficiente y eficaz

la cual nos ayudara a determinar de manera clara y precisa:
e Costos estandar de fabricacion.
e Permite estimar costos de una operacion.
e Es un método apropiado y competitivo para obtener costos de produccién.

e Llevar un registro de los tiempos obtenidos.

Abstract:

The determination of standard costs in the process of making through the GSD
(General Sewing Data) system by studying predetermined times and movements is

a technique of great help for any company in the textile industry where a process is



carried in production, such is the case of the company international textiles riza S.A
de C.V, is why that was the opportunity to carry out the implementation of this
system within the area of preparation, in order to determine the costs of production
in the different operation ones of the garments, to carry out this investigation using
the GSD General Sewing Data (General sewing data), this represents an important
value to get a job in efficient and effective manner which help us determine clearly
and accurate:

e Standard Manufacturing costs.
¢ |t allows to estimate costs of an operation.
e |tis a competitive and appropriate method for production costs.

o Keep a record of the times obtained.
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Capitulo 1 Introduccion.

Capitulo 1

Introduccion.

Hoy en dia existen grandes empresa del ramo textil compitiendo cada vez mas
para lograr cumplir con la demanda de los clientes, ofreciendo excelente calidad
en el producto y precios, por lo que se determiné que es una buena oportunidad
de llevar a cabo La determinacion de costos estandar en el proceso de confeccién
a través del sistema GSD (General Sewing Data) por medio del estudio de tiempos
y movimientos en las operaciones del area de confeccidén, ya que es una
herramienta de suma importancia en cualquier empresa donde existe un proceso
de produccion tal es el caso de la empresa TEXTILES INTERNACIONALES RIZA
S.A DE C.V; donde se elaboran prendas de vestir principalmente blusas y
suéteres de dama y caballero, donde gran parte de las operaciones que
conforman el proceso son manuales, por tal motivo debe existir un control en los
costos de las operaciones para evitar inconformidades en los trabajadores del
area de confeccion, el estudio de tiempos y movimientos consiste en analizar la
situacion actual de la empresa respecto a factores que intervienen en el proceso

de produccion.

Después de haberse determinado los costos de confeccion, se deben analizar los
resultados obtenidos en cada uno de los modelos con el fin de evitar movimientos
innecesarios que solo retrasen el tiempo de produccion y definir los costos, esto

para llevar un control y sobre todo mejorar el proceso constantemente.

En el contexto actual la industria en general busca como incrementar la
produccion. Ya que la unica visiéon de la gerencia en las empresas esta enfocada a
incrementar sus ingresos mediante la gestion adecuada de los recursos, procesos
y la estandarizacion de un sistema productivo. Los directivos relegan a segundo

plano la importancia de determinar de costos estandar en el proceso de
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confeccion a través de la implementacion del sistema GSD (General Sewing Data)
por medio del estudio de tiempos y movimientos, el uso adecuado de esta
herramienta nos arrojara costos de fabricacion reales con los cuales la empresa

no cuenta.

Las empresas son las encargadas de elaborar y al mismo tiempo ofrecer
productos de excelente calidad como punto principal debe tener en excelentes
condiciones cada uno de los equipos, métodos y procesos de trabajo, mano de
obra, etc. que intervienen dentro de la produccion, cada uno de estos elementos

depende la calidad del producto final que se le entrega al cliente final

La implementacion de dicho estudio se dispone a la decisidon de los directivos de la
empresa ya que desde sus inicios la empresa viene trabajando sin la

estandarizacion de costos de produccion.

Los duenos y empleados a estas instancias estan adaptados a esta forma de
trabajo desde hace muchos afos y la responsabilidad de cambiar esta
metodologia es directamente del duefio y encargado del area de produccion con
sus conocimiento y experiencia dentro del ramo textil, para lograr esto, se debe
experimentar primero con algunos modelos que se encuentren en linea de
produccion y observar que resultado arroja la propuesta, después se estandariza
todos los modelos para logar el objetivo final del estudio con la determinacién de

costos en cada una de las operaciones de los modelo.
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Capitulo 2

Marco teérico (Antecedentes).

2.1 GSD (General Sewing Date)
GSD proporciona un enfoque cientifico basado en hechos para cuantificar y

optimizar los métodos y costos de fabricacion, establece de manera precisa y
consistente los valores de Tiempo estandar internacional para prendas y otros

productos cosidos en la cadena de suministro de prendas de vestir.

El GSD proporciona la capacidad de establecer y cuantificar cada paso u
operacion en el proceso de fabricacién, de corte en paquete, permite la visibilidad
del verdadero costo de fabricacion de una empresa, lo que permite una mejor

toma de decisiones y optimizacién de margenes.

El GSD es una solucion comprobada para que los fabricantes optimicen los costos
y mejoren la productividad. GSD ofrece a las marcas una mayor visibilidad de los

costos y la capacidad de fabricacion, desde el disefio hasta la entrega.
GSD: simplemente la mejor manera de costar y hacer una prenda de vestir

GSD es unproceso de Andlisis de Métodos cientifico y objetivo que crea
un estandar de método para ayudar a los Ingenieros Industriales y de Produccion
a establecer y optimizar "Parametros de Tiempo Estandar Internacional" para
todos los productos cosidos, usando codigos de movimiento estandar y tiempos

predeterminados.

Establece estandares de tiempo internacionales aplicando los coédigos de
movimiento predeterminados apropiados a cada paso en el estandar de método.

Estos 39 cddigos de movimiento se usan como bloques de construccién para crear

1000 operaciones, 1000 caracteristicas y estilos de producto ilimitados.
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Los mismos bloques de construccion de cdodigo de movimiento se usan
independientemente del producto, desde una simple camiseta hasta prendas de
abrigo mas complejas y todos los estilos de prendas de vestir intermedios.

(www.gsdhqg.com, s.f.)

2.2 GSD Enterprise

El mddulo de software GSD Enterprise es utilizado por profesionales capacitados
de GSD para analizar todas las operaciones en la fabrica estableciendo tiempos
precisos y constantes, y ensamblando un analisis de estilo completo para costos y
produccion.

Este proceso cientifico crea unabase de datos de métodos precisa vy

consistente para el negocio.

Los practicantes recién capacitados luego usan Enterprise como una herramienta
de Mejora de Método para investigar los detalles del analisis e identificar
oportunidades de mejora que, una vez aprobadas, se guardan como nuevas

versiones actualizadas del analisis.
La empresa ofrece la oportunidad de excelencia en la fabricacion

e Establezca tiempos de operacién precisos, garantizando que las lineas de

produccion se optimicen con un mayor rendimiento del operador

e Cree mediciones de eficiencia realistas para permitir una planificacion

coherente y precisa y mejorar el rendimiento de entregas a tiempo

e Use ingenieria de métodos para aumentar la productividad y los beneficios,

y para mitigar el aumento de los costos laborales

A medida que los costos laborales aumentan y los precios FOB no aumentan, los

costos se convierten en un aspecto critico de cualquier relacién comercial.
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GSD crea un lenguaje comun para establecer el tiempo y el costo real de
fabricacion, asi como una herramienta para disefiar los costos y crear mas

ganancias u oportunidades de fabricacion.

GSD Enterprise se puede implementar en todas las areas del negocio, pero a
menudo se enfoca en equipos de Ingenieria Industrial, Mejora Continua,

Excelencia en la Fabricacion y Lean. (www.gsdhg.com, s.f.)

2.3 Estudio de tiempos y movimientos.
Es la aplicacidon de técnicas para determinar el tiempo en que se lleva a cabo una

operacion, actividad o proceso desarrollados, por un trabajador, maquina u otro

segun una norma o meétodo establecido.

El estudio de tiempos y movimientos o micro movimientos se utilizan para analizar
un método determinado y ayudar al desarrollo de un proceso de trabajo eficiente.
(Benjamin, 2001)

2.4 Estudio de tiempos.

El estudio de tiempos se usa para determinar los estandares de tiempo para la
planeacién, calcular el costo, programacion, evaluacion de productividad, etc. Los
estandares de tiempo pueden determinar por medio de varias técnicas diferentes
de estudios de tiempo. Puede basarse en registros historicos de tiempo tomados
en el pasado para crear la tarea. Estos calculos de tiempos historicos pueden
basarse en simples promedios aritméticos o en analisis estadisticos. (Hotson,
2003)

El estudio de tiempos es una técnica utilizada para determinar el tiempo estandar
permitido en el cual se llevara a cabo una actividad, tomando en cuenta las

demoras personales, fatiga y retrasos que se puedan presentar al realizar dicha
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actividad. El estudio de tiempos busca producir mas en menos tiempo y mejorar la

eficiencia en las estaciones de trabajo. (Garcia Criollo)

Es una técnica para determinar con la mayor exactitud posible, partiendo de un
numero de observaciones, el tiempo para llevar a cabo una tarea determinada con
arreglo a una norma de rendimiento preestablecido. Krick (1994) menciona que el
estudio de tiempos es un procedimiento separado y en cierta forma especializado,
debido a la importancia que tiene el estandar de tiempo para la gerencia de una
empresa de manufactura. Freivalds - Niebel (2002) dicen que el estudio de
tiempos es una técnica para establecer un tiempo estandar permitido para realizar
una tarea dada. Esta técnica se basa en la medicion del contenido del trabajo con
el método prescrito, con los debidos suplementos de fatiga y por retrasos

personales inevitables (Javier, 2008)

Antes que nada, vale la pena aclarar que los términos Estudio de
Tiempos y Medicion del trabajo no tienen el mismo significado, y aunque el titulo
de este modulo es Estudio de Tiempos, es conveniente partir definiendo que es la
Medicion del Trabajo:

"La Medicién del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
invierte un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea definida efectuandola

segun una norma de ejecucion preestablecida”.

De la anterior definicién es importante centrarse en el término "Técnicas", porque
tal como se puede inferir no es solo una, y el Estudio de Tiempos es una de ellas.

(https://leanmanufacturing10.com, s.f.)

Esta actividad implica la técnica de establecer un estandar de tiempo permisible
para realizar una tarea determinada, con base en la medicion del contenido de
trabajo del método prescrito, con la debida consideracion de la fatiga y las

demoras personales y los retrasos inevitables.
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Antes de emprender el estudio hay que considerar basicamente lo siguiente:

Para obtener un estandar es necesario que el operario domine a la

perfeccion la técnica de la labor que se va a estudiar.
El método para estudiar debe haberse estandarizado.
El empleado debe saber que esta siendo evaluado, asi como su supervisor.

El analista debe estar capacitado y debe contar con todas las herramientas

necesarias para realizar la evaluacion.

El equipamiento del analista debe comprender al menos un cronémetro,

una planilla o formato impreso y una calculadora.

Elementos complementarios que permiten un mejor analisis son la
filmadora, la grabadora y en lo posible un crondmetro electréonico y una

computadora personal.

La actitud del trabajador y del analista debe ser tranquila y el segundo no

debera ejercer presiones sobre el primero.

Tomando los tiempos: hay dos métodos basicos para realizar el estudio de

tiempos, el continuo y el de regresos a cero.

En el método continuo se deja correr el crondmetro mientras dura el
estudio. En esta técnica, el crondmetro se lee en el punto terminal de cada
elemento, mientras las manecillas estan en movimiento. En caso de tener
un crondmetro electronico, se puede proporcionar un valor numerico

inmovil.

En el método de regresos a cero el crondmetro se lee a la terminacién de
cada elemento, y luego se regresa a cero de inmediato. Al iniciarse el

siguiente elemento el cronometro parte de cero. El tiempo transcurrido se
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lee directamente en el crondmetro al finalizar este elemento y se regresa a

cero otra vez, y asi sucesivamente durante todo el estudio.

Para realizar un estudio de tiempos se debe: descomponer el trabajo en
elementos, desarrollar un método para cada elemento, seleccionar y capacitar al

trabajador, muestrear el trabajo y establecer el estandar. (Benjamin, 2001)

2.5 ;Qué es el estudio de tiempos?
El estudio de tiempos es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido

por el trabajador calificado, quien trabajando aun nivel normal de desempefio
realiza una tarea conforme a un método especificado, en la practica el estudio de

tiempos incluye, por lo general el estudio de métodos. (Hotson, 2003)

Es innegable que dentro de las técnicas que se emplean en la medicion del trabajo
la mas importante es el Estudio de Tiempos, o por lo menos es la que mas nos

permite confrontar la realidad de los sistemas productivos sujetos a medicion.

"El Estudio de Tiempos es una técnica de medicion del trabajo empleada para
registrar los tiempos y ritmos de trabajo correspondientes a los elementos de una
tarea definida, efectuada en condiciones determinadas y para analizar los datos a
fin de averiguar el tiempo requerido para efectuar la tarea segun una norma de

ejecucion preestablecida". (https://leanmanufacturing10.com, s.f.)

Los estudios de tiempos y movimientos estan considerados la espina dorsal de la
ingenieria industrial, la tecnologia industrial y los programas de gerencia industrial,
porque la informaciéon que genera afecta a muchas otras areas incluyendo las

siguientes:
1. Estimacion de costos.
2. Control de produccion e inventarios.

3. Disposicion fisica de planta.
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4. Materiales y proceso.
5. Calidad.

6. Seguridad. (Meyers, 2000)

2.6 Estudio de movimientos.
El estudio de movimientos consiste en analizar detalladamente los movimientos

del cuerpo al realizar una actividad con el objetivo de eliminar los movimientos
inefectivos y facilitar la tarea. Este estudio se combina con el estudio de tiempos
para obtener mejores resultados respecto a la eficiencia y la velocidad con que se

lleva a cabo la tarea. (Garcia Criollo)

El estudio de movimientos es el analisis cuidadoso de los diversos movimientos
que efectua el cuerpo humano al ejecutar un trabajo. Su objetivo es eliminar o
reducir los movimientos ineficientes y facilitar y acelerar los eficientes. Por medio
del estudio de movimientos, el trabajo se lleva a cabo con mayor facilidad y

aumenta el indice de produccién.

Se puede aplicar en dos formas, el estudio visual de los movimientos y el estudio
de micro movimientos. El primero se aplica mas frecuentemente por su mayor
simplicidad y menor costo, el segundo solo resulta factible cuando se analizan
labores de mucha actividad cuya duracion y repeticion son elevadas. (Benjamin,
2001)

2.7 Estudio de macromovimientos.
Corresponde a los aspectos generales y las operaciones de una planta o de una

linea de productos, como operaciones, inspecciones, transporte, detenciones o
demoras y almacenamientos, asi como las relaciones entre estas diversas

funciones. Primero se realiza el estudio de macromovimientos, porque los ahorros
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son mas notables y no se quiere perder el tiempo de un trabajo que acaso se

elimine después de un estudio de macromovimientos.

Hay cuatro técnicas que nos ayudan a estudiar el flujo general de una planta o de

un producto:
1. Diagrama de flujo
2. Hoja de operaciones
3. Diagrama de proceso.

4. Diagrama de flujo de proceso. (Meyers, 2000)

2.8 Estudio del trabajo.
Es el examen sistematico de los métodos para realizar actividades con el fin de

mejorar la utilizacion eficaz de los recursos y establecer normas de rendimiento

con respecto a las actividades que se estan realizando.

Por tanto, el estudio del trabajo tiene por objeto examinar de qué manera esta
realizando una actividad, simplificar o modificar el método operativo para reducir el
trabajo innecesario o excesivo, o el uso antieconémico de los recursos, y fijar el
tiempo normal para la realizacion de esta actividad. La relacion entre productividad
y estudio del trabajo es, pues, evidente. Si gracias al estudio del trabajo se reduce
el tiempo de realizacién de cierta actividad, simplemente como resultado de una
nueva ordenacion o simplificacion del método de produccion y sin gastos
adicionales. Para captar como el estudio del trabajo reduce los costos y el tiempo
que se tarda en cierta actividad, es necesario examinar mas detenidamente en

que consiste este tiempo.
El estudio de trabajo da resultados porque es sistematico, tanto para investigar los

problemas como para buscarles solucion, pero la investigacion sistematica
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requiere tiempo en todas las empresas, para enterarse a fondo de lo que ocurre
en el lugar o zona donde se trabaja es indispensable estudiar y observar
continuamente, y por si mismo el desarrollo de las actividades. (Kanawaty,

Introduccion al Estudio del Trabajo., 1996)

2.9 Técnicas del estudio del trabajo y su interrelacion
El estudio de métodos es el registro y examen critico sistematico de los modos de

realizar actividades, con el fin de efectuar mejoras.

La medicion del trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que
interviene un trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segun una forma de

rendimiento preestablecida.

El estudio de métodos y la medicién de trabajo estan, pues, estrechamente
vinculaos. El estudio de métodos re relaciona con la reduccion del contenido de
trabajo de una tarea u operacion, en cambio la medicidn de trabajo se relaciona
con la investigacion de cualquier tiempo improductivo asociado con esta, y con la
consecuente determinacion de normas para ejecutar la operacién de una manera
mejorada, tal como ha sido determinada por el estudio de métodos. La relacion
entre ambas técnicas se presenta esquematicamente en el anexo 31 (Kanawaty,

Introduccion al Estudio del Trabajo., 1996)

2.10 Propdsito de la Medicion del Trabajo
Deberan apreciarse las maneras fundamentales diferentes en que se aplican estos

dos tiempos estimados, y que el tipo de tiempo estimado que es mas apropiado
para la planeacion, no es igualmente apropiado para la evaluacion, y viceversa.
Por ejemplo, para la planeacion, en donde se intenta predecir el tiempo que se
empleara en una operacion, es logico emplear una extrapolacion lineal del tiempo

de ejecucidn; sin embargo, esto no es apropiado para fines de evaluacién, ya que
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se necesita otro tipo diferente de tiempo. En este caso, el tipo légico de tiempo
estimado que se usa es una norma o referencia, lo que en la practica se conoce

como un estandar. (Wiley)

Por consiguiente, para la planeacion, se necesita un prondstico, mientras que para
la evaluacion se necesita un estandar. El prondstico del tiempo real debera
representar lo que hara el trabajador que se asigne al trabajo. Independientemente
de que este tiempo sea o0 no satisfactorio, debera conocerse para planear el flujo
de materiales y la utilizacion del equipo; ademas, el tiempo estandar es
independiente del operador particular que se asigne al trabajo y de la velocidad a
la que él produzca; asi, para el trabajo, el tiempo estandar, sin importar quien lo
ejecute; este es un tiempo que sera usado para evaluar, y no para predecir la

velocidad de produccion del trabajador. (Wiley)

El ciclo de tiempo del trabajo puede aumentar a causa de un mal disefo del
producto, un mal funcionamiento del proceso o por tiempo improductivo imputable
a la direccidn o a los trabajadores. El estudio de métodos es la técnica por
excelencia para minimizar la cantidad de trabajo, eliminar los movimientos
innecesarios y substituir métodos. La medicion del trabajo a su vez, sirve para
investigar, minimizar y eliminar el tiempo improductivo, es decir, el tiempo durante
el cual no se genera valor agregado.

Una funcion adicional de la Mediciéon del Trabajo es la fijacion de tiempos estandar
(tiempos tipo) de ejecucion, por ende es una herramienta complementaria en la
misma Ingenieria de Meétodos, sobre todo en las fases de definicion e
implantacion. Ademas de ser una herramienta invaluable del costo de las

operaciones.

Asi como en el estudio de métodos, en la medicidén del trabajo es necesario tener
en cuenta una serie de consideraciones humanas que nos permitan realizar el

estudio de la mejor manera, dado que lamentablemente la medicion del trabajo,

12
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particularmente el estudio de tiempos, adquirieron mala fama hace algunos afos,

mas aun en los circulos sindicales, dado que estas técnicas al principio se

aplicaron con el objetivo de reducir el tiempo improductivo imputable al trabajador,

y casi que pasando por alto cualquier falencia imputable a la direccion.

(https://leanmanufacturing10.com, s.f.)

2.11 Usos de la Medicién del Trabajo
En el devenir de un Ingeniero Industrial muchas seran las ocasiones en las que

requerira de alguna técnica de medicion del trabajo. En el proceso de fijacion de

los tiempos estandar quiza sea necesario emplear la medicion para:

Comparar la eficacia de varios métodos, los cuales en igualdad de

condiciones el que requiera de menor tiempo de ejecucién sera el optimo.

Repartir el trabajo dentro de los equipos, con ayuda de diagramas de
actividades multiples. Con el objetivo de efectuar un balance de los

procesos.
Determinar el numero de maquinas que puede atender un operario.

Una vez el tiempo estandar (tipo) se ha determinado, este puede utilizarse

para:
Obtener la informacioén de base para el programa de produccion.

Obtener informacion en qué basar cotizaciones, precios de venta y plazos

de entrega.

Fijar normas sobre el uso de la maquinaria y la mano de obra.

13
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e Obtener informacién que permita controlar los costos de la mano de
obra (incluso establecer planes de incentivos) y mantener costos estandar.

(https://leanmanufacturing10.com, s.f.)

2.12 Procedimiento basico sistematico para realizar una Medicion del
Trabajo.

Las etapas necesarias para efectuar sistematicamente la medicion del trabajo son:

Tabla 1. Etapas de Medicién del trabajo.

SELECCIONAR El trabajo que va a ser objeto de estudio.

REGISTRAR Todos los datos relativos a las circunstancias en que se realiza el trabajo, a los
métodos y a los elementos de actividad que suponen.

EXAMINAR Los datos registrados y el detalle de los elementos con sentido critico para
verificar si se utilizan los métodos y movimientos mas eficaces, y separar los
elementos improductivos o extrafios de los productivos.

MEDIR La cantidad de trabajo de cada elemento, expresandola en tiempo, mediante la
técnica mas apropiada de medicidn del trabajo.

COMPILAR El tiempo estdndar de la operacidn previendo, en caso de estudio de tiempos con
cronémetro, suplementos para breves descansos, necesidades personales, etc.

DEFINIR Con precision la serie de actividades y el método de operacion a los que
corresponde el tiempo computado y notificar que ese sera el tiempo estandar
para las actividades y métodos especificados.

Estas etapas deberan seguirse en su totalidad cuando el objetivo de la medicion
sea fijar tiempos estandar (tiempos tipo). (https://leanmanufacturing10.com, s.f.)

2.13 Técnicas de Medicion del Trabajo
Cuando mencionabamos que el término Medicidon del Trabajo no era equivalente

al término Estudio de Tiempos, nos referiamos a que el Estudio de Tiempos es tan
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solo una de las técnicas contenidas en el conjunto "Medicion". Las principales

técnicas que se emplean en la medicion del trabajo son:
e Muestreo del Trabajo
e Estimacion Estructurada
e Estudio de Tiempos
e Normas de Tiempo Predeterminadas

(Kanawaty, Introduccion al Estudio del Trabajo., 1996)

2.14 Diagrama de flujo
Es la representacion grafica del flujo o secuencia de rutinas simples. Tiene la

ventaja de indicar la secuencia del proceso en cuestion, las unidades involucradas
y los responsables de su ejecucion, es decir, viene a ser la representacion
simbdlica o pictorica de un procedimiento administrativo. Luego, un diagrama de
flujo es una representacion grafica que desglosa un proceso en cualquier tipo de
actividad a desarrollarse tanto en empresas industriales o de servicios y en sus
departamentos, secciones u areas de su estructura organizativa. Son de gran
importancia ya que ayudan a designar cualquier representacion grafica de un
procedimiento o parte de este. En la actualidad los diagramas de flujo son
considerados en la mayoria de las empresas como uno de los principales

instrumentos en la realizacion de cualquier método o sistema.

Se trata de una muy util herramienta para poder entender correctamente las
diferentes fases de cualquier proceso y su funcionamiento, y, por tanto, permite
comprenderlo y estudiarlo para tratar de mejorar sus procedimientos.

Son importantes los diagramas de flujo en toda organizacién y departamento, ya
que permite la visualizacion de las actividades innecesarias y verifica si la
distribucion del trabajo esta equilibrada, es decir, bien distribuida en las personas,
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sin sobre cargo para algunas mientras otros trabajan con mucha holgura. Los
diagramas de flujo son importantes para el disefiador por que le ayudan en la

definicion, formulacién, analisis y solucién del problema.

El diagrama de flujo ayuda al analisis a comprender el sistema de informacion de
acuerdo con las operaciones de procedimientos incluidos, le ayudara analizar esas
etapas, con el fin tanto de mejorarlas como de incrementar la existencia de
sistemas de informacion para la administracion. Para ayudar a su comprension por
cualquier persona de la organizacion, se utilizan distintas formas de interpretacion,
a través de dibujos, de simbolos de ingenieria, de figuras geométricas, etc., que
transmitan una indicacion de lo que se quiere representar.

(http://moodle2.unid.edu.mx.pdf, s.f.)

2.15 Objetivo de los diagramas de flujo.
Representar graficamente las distintas etapas de un proceso y sus interacciones,

para facilitar la comprension de su funcionamiento. Es util para analizar el proceso
actual, proponer mejoras, conocer los clientes y proveedores de cada fase,

representar los controles, etc. (http://moodle2.unid.edu.mx.pdf, s.f.)

2.16 Ventajas de los diagramas de flujo.
e Podemos citar como ventajas que se pueden obtener con la utilizacién de

los diagramas de flujo, las siguientes:

¢ Ayudan a las personas que trabajan en el proceso a entender el mismo, con
lo que facilitaran su incorporacion a la organizacién e incluso, su

colaboracién en la busqueda de mejoras del proceso y sus deficiencias.

o Al presentarse el proceso d una manera objetiva, se permite con mayor

facilidad la identificacion de forma clara de las mejoras a proponer.

e Permite que cada persona de la empresa se situe dentro del proceso, lo

que conlleva a poder identificar perfectamente quien es su cliente y
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proveedor interno dentro del proceso y su cadena de relaciones, por lo que
se mejora considerablemente la comunicacion entre los departamentos y

personas de la organizacion.

¢ Normalmente sucede que las personas que participan en la elaboracién del
diagrama de flujo se suelen volver entusiastas partidarias del mismo, por lo

que continuamente proponen ideas para mejorarlo.

e Es obvio que los diagramas de flujo son herramientas muy valiosas para la
formacion y entrenamiento del nuevo personal que se incorpore a la

empresa.

e Lo mas resefiable es que realmente se consigue que todas las personas
que estan participando en el proceso lo entenderan de la misma manera,
con lo que sera mas facil lograr motivarlas a conseguir procesos mas
econdmicos en tiempo y costes y mejorar las relaciones internas entre los

cliente-proveedor del proceso. (http://moodle2.unid.edu.mx.pdf, s.f.)

2.17 Diagramas de proceso
Es una herramienta de andlisis, es una representacion grafica de los pasos que se

siguen en una secuencia de actividades que constituye un proceso o un
procedimiento, identificandolos mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza:
ademas, incluye toda la informacién que se considera necesaria para el analisis,
tal como distancias recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido. (Criollo,
2001)

Los diagramas de proceso son una familia de representaciones graficas relativas a
un proceso industrial o administrativo, empleados para visualizar y analizar de

manera sistematica dicho proceso o ciclo de trabajo.
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El diagrama de operaciones de proceso muestra en orden cronolégico todas las
operaciones e inspecciones realizadas durante un proceso, asi como todas las

aportaciones de materia prima y sub-ensambles hechas al producto principal.
También se le conoce por cursograma sinoptico.
Se emplea cuando se estudia:

e El propdsito de la operacion

o El disefio de la parte o pieza

e Las tolerancias o especificaciones

e Los materiales

e El proceso de fabricacion

e La preparacion y las herramientas

e Las condiciones de trabajo

e La distribucion de las instalaciones

2.18 Flujograma.
Un flujograma, también denominado diagrama de flujo, es una muestra visual de

una linea de pasos de acciones que implican un proceso determinado. Es decir,
el flujograma consiste en representar graficamente, situaciones, hechos,

movimientos y relaciones de todo tipo a partir de simbolos.

Basicamente, el flujograma hace que sea mucho mas sencillo el analisis de un
determinado proceso para la identificacién de, por ejemplo, las entradas de los
proveedores, las salidas de los clientes y de aquellos puntos criticos del proceso.

Normalmente, el flujopgrama es empleado para: comprender un proceso e
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identificar las oportunidades de mejorar la situacion actual; disefiar un nuevo
proceso en el cual aparezcan incorporadas aquellas mejoras; facilitar la
comunicaciéon entre las personas intervinientes; y para difundir de manera clara y

concreta informaciones sobre los procesos.

El flujograma proporciona una vision detallada de un proceso. Para que un
proceso sea estandarizable (es decir pueda ser reflejado en un flujograma) debe
ser repetitivo, es decir que se pueda aplicar a muchos supuestos diferentes.

Sefalar a este respecto, que el proceso es estandarizable, la intervencién nunca.

Otra caracteristica fundamental es que sean procesos con diversos desenlaces
posibles, en funcién de diversas circunstancias o disyuntivas que a lo largo de los
mismos se puedan producir. Las diversas intervenciones o tramites a los que se
aplique un proceso estandarizado deben tener diversas posibilidades de circuito,
diversas vias y a la vez diversos finales posibles. Si el proceso es unico en su
desarrollo, es decir, si todas aquellas intervenciones o tramites a los que se
aplique van a seguir los mismos pasos y en el mismo orden, tal proceso no
requiere un esfuerzo de estandarizacién mediante la técnica del flujograma, sino

solo una descripcion ordenada de cada paso en su secuencia prevista.

2.19 Caracteristicas de los flujogramas
Una de las caracteristicas de los flujograma es la utilizacién de simbolos para

representar las diversas etapas del proceso, las personas o sectores implicados,
la secuencia de las operaciones y la circulacion de documentos y de datos. Entre
los simbolos mas comunes se destacan: elipse-limites (identifica el inicio y el fin
de un proceso), rectangulo-operaciones (representa una etapa del proceso; tanto
el nombre de la etapa como de quien se encarga de ejecutarla, se inscriben dentro
del simbolo), cuadrado recortado por debajo-documentos (documento que resulta
de la correspondiente operacion; en el interior se anota el nombre que

corresponda) y rombo-decision (representa al punto del proceso en el cual hay
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que tomar una decision. La pregunta se inscribe dentro del rombo y dos flechas
que salen del mismo ensenan la direccion del proceso en funcion de la respuesta

real.

Existen diversos tipos de flujograma: de acuerdo a la forma (vertical, horizontal,

panoramica o arquitectonica

EL Flujograma o Diagrama de Flujo, consiste en representar graficamente hechos,

situaciones, movimientos o relaciones de todo tipo, por medio de simbolos.

A continuacién se observara de tres autores diferentes el concepto de Flujograma

o Diagramas de Flujo, caracteristicas, tipos, simbologia, disefio y elaboracion.

Segun Gémez Cejas, Guillermo. Afio 1.997;
El Flujograma o Flujograma, es un diagrama que expresa graficamente las
distintas operaciones que componen un procedimiento o parte de este,

estableciendo su secuencia cronologica.

Segun su formato o propdsito, puede contener informacién adicional sobre el
método de ejecucidn de las operaciones, el itinerario de las personas, las formas,

la distancia recorrida el tiempo empleado, etc.
Segun Chiavenato Idalberto. Afio 1.993;

El Flujograma o Diagrama de Flujo, es una grafica que representa el flujo o la
secuencia de rutinas simples. Tiene la ventaja de indicar la secuencia del proceso

en cuestion, las unidades involucradas y los responsables de su ejecucion.
Segun Gémez Rondon Francisco. Afio 1.995;

El Flujograma o Diagrama de Flujo, es la representacion simbdlica o pictorica de

un procedimiento administrativo.

Segun Gémez Cejas, Guillermo. Afio 1.997;
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Es importante ya que ayuda a designar cualquier representacion grafica de un
procedimiento o parte de este, El flujograma de conocimiento o diagrama de flujo,
como su nombre lo indica, representa el flujo de informaciéon de un procedimiento.
En la actualidad los flujopgramas son considerados en las mayorias de las
empresas o departamentos de sistemas como uno de los principales instrumentos
en la realizaciéon de cualquier método y sistemas. Segun Chiavenato, ldalberto.
Ano 1.993; es importante los flujogramas en toda organizacion y departamento, ya
que este permite la visualizacién de las actividades innecesarias y verifica si la
distribucion del trabajo esta equilibrada, o sea, bien distribuida en las personas, sin

sobrecargo para algunas mientras otros trabajan con mucha holgura.
Segun Gémez Ronddn, Francisco. Afio 1.995;

los flujogramas o diagramas de flujo son importantes para el disefiador porque le
ayudan en la definicion formulacion, analisis y solucion del problema. El diagrama
de flujo ayuda al analista a comprender el sistema de informaciéon de acuerdo con
las operaciones de procedimientos incluidas, le ayudara a analizar esas etapas,
con el fin tanto de mejorarlas como de incrementar la existencia de sistemas de

informacion para la administracion.
Segun Gomez Cejas, Guillermo. Ao 1.997:

e Sintética: La representacion que se haga de un sistema o0 un proceso
debera quedar resumido en pocas hojas, de preferencia en una sola. Los
diagramas extensivos dificultan su comprension y asimilacién, por tanto,

dejan de ser practicos.

e Simbolizada: La aplicacién de la simbologia adecuada a los diagramas de
sistemas y procedimientos evita a los analistas anotaciones excesivas,

repetitivas y confusas en su interpretacion.
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De forma visible a un sistema o un proceso: Los diagramas nos permiten
observar todos los pasos de un sistema o proceso sin necesidad de leer
notas extensas. Un diagrama es comparable, en cierta forma, con una
fotografia aérea que contiene los rasgos principales de una region, y que a

su vez permite observar estos rasgos o detalles principales.

Segun Chiavenato, Idalberto. Ao 1.993:

Permitir al analista asegurarse que ha desarrollado todos los aspectos del

procedimiento.
Dar las bases para escribir un informe claro y logico.

Es un medio para establecer un enlace con el personal que eventualmente

operara el nuevo procedimiento.

Segun Gémez Rondon, Francisco. Ao 1.995:

De uso, permite facilitar su empleo.

De destino, permite la correcta identificacion de actividades.

De comprension e interpretacion, permite simplificar su comprension.
De interaccién, permite el acercamiento y coordinacion.

De simbologia, disminuye la complejidad y accesibilidad.

De diagramacién, se elabora con rapidez y no requiere de recursos

sofisticados.

2.20 Simbologia de los flujogramas
Segun Gomez Cejas, Guillermo. Afo 1.997:
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e Principio y/o terminacién del diagrama: Este simbolo representa tanto la
disponibilidad de la informacion para su procesamiento (entrada), como la

mencion de que la informacion ya ha sido procesada.

e Actividad u operacion: Se utiliza siempre que una actividad o grupo de ellas
tengan como objetivo un cambio, ya sea en el valor, forma o disposicién de

la informacion.

e Anotacion, aclaracion, o ambos casos: Siempre que se quiera algun
comentario al margen, aclaraciones, etc. Se trazara indistintamente una
linea punteada que vaya de la nota aclaratoria al simbolo en que se

requiere esa nota.

e Conector: Este simbolo se utiliza siempre que la condicion fisica de nuestro
diagrama obligue a interrumpir el graficado de la informacion que se tiene y
deba seguirse el diagrama en otro lugar, o bien cuando interese unir

informaciones aisladas.

e Documento: El simbolo se utilizara cuando se desee representar un
documento cualquiera. Puede ser una forma, un control, una ficha, un
listado, etc. (excluidas la tarjeta perforadora y la cinta magnética). Siempre
que un documento tenga varias copias, estas deberan presentarse dentro
del diagrama y numerarse con cero el original: uno para la copia y asi

sucesivamente.

e Destruccion: Este simbolo indica la destruccion de cualquier documento o
informacion. Es conveniente aclarar siempre que documentos se estan

destruyendo.

e Transferencia: Este simbolo se utiliza cuando en el flujo del proceso o

sistema interviene otra secciéon o departamento que no sea el estudiado,
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siempre o cuando nos interesen los pasos o tramites que se realizan en ese

lugar.

Alternativa: Este simbolo representa el momento en que una actividad u

operacion cualquiera implica tomar uno o varios caminos diferentes.

Actividad fuera del ambito de investigacion: Este simbolo se utiliza cuando
se considera necesario conocer en el diagrama el detalle de las actividades
que realizan en otro lugar, o bien para indicar que las actividades que se
realizan en otro lugar, o bien para indicar que las actividades que se
realizan en el proceso o sistema se encuentran diagramadas en otro lugar
(tal es el caso del proceso o sistemas muy parecidos o similares, que nada

mas varian en su inicio o su final.

Direccion de flujo: Indica la secuencia de la informacion y se utiliza para unir

simbolos, segun sea su flujo, o para indicar los principios de alternativas.

Canalizacién: Este simbolo se utiliza en tres formas diferentes, cuando se

recibe informacion de varias fuentes o condensa en una sola:

Cuando se recibe informacion de una sola fuente y se canaliza por
diferentes fuentes: bien, cuando se recibe informacion de varias fuentes y

se canaliza a otras fuentes:

Segun Chiavenato, Idalberto 1.993:

El circulo; significa una operacion (una etapa o una subdivision del
proceso). Una operacion se realiza cuando se crea, se altera, se aumenta o

se sustrae algo. Ejemplo: emision de un documento.

La flecha o pequefio circulo corresponde a un transporte o tarea de llevar
algo de un lugar a otro. Ocurre cuando un objeto, mensaje o documento es

trasladado de un lugar a otro.
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El cuadrado significa una inspeccion o control, ya sea de cantidad o de
realidad. Es el acto de verificar o fiscalizar sin que se realicen operaciones.

Ejemplo: verificacién de una firma.

La letra D, representa una demora o retraso, ya sea por congestionamiento,
distancia o por espera de alguna provision por parte de otra persona.
Significa una espera o un desplazamiento por agenda o la llegada de

alguna cosa de quien se dependa para proseguir el proceso.

El triangulo con el vértice hacia abajo o hacia arriba representa una
interrupcion casi  definitiva o muy prolongada. Puede ser un
almacenamiento (cuando se trata de materiales) o que algo se archiva

(cuando se trata de documentos).

Segun Gémez Rondon, Francisco. Ao 1.995:

o Operacién: Indica las principales fases del proceso, método o

procedimiento.
Inspeccioén: Indica que se verifica la calidad y/o cantidad de algo.

Desplazamiento o transporte: Indica el movimiento de los empleados,

material y equipo de un lugar a otro.

Depdsito provisional o espera: Indica demora en el desarrollo de los

hechos.

Almacenamiento permanente: Indica el depdsito de un documento o

informacion dentro de un archivo, o de un objeto cualquiera en un almacén.

Indican el tipo de actividad, tarea o disyuntiva de la que se trata; no obstante,

dentro de cada simbolo se incluira una escueta leyenda que exprese la concrecién

de tal tarea, actividad o disyuntiva. (Herrero., 1996) (Ver ilustracién 10)
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2.21 Costos de produccion.
Los costos de produccion, la productividad y el precio del producto son los tres

factores mas importantes en la determinaciéon de la cantidad de productos o
servicios que una organizacion esta dispuesta a ofrecer en un mercado. Los
costos se definen como el valor sacrificado para que una organizacion mantenga y
consiga los recursos necesarios para la produccion de bienes y servicios que
necesariamente generan un beneficio futuro, asi como los ingresos que debe
proporcionar, a los proveedores de recursos, por el uso de los factores de

produccion.

2.22 Estudio de costos
Cuando hablamos de costear un producto, nos referimos a tomar todos los

elementos que convergen en la elaboracion de un articulo, por ejemplo, debemos
tomar en cuenta la materia prima directa, la mano de obra directa, la mano de obra

indirecta, materiales indirectos, etc. (Benjamin, 2001)

2.23 Costos.
Costo se define como el “valor” sacrificado para adquirir bienes o servicios que se

mide en dinero, mediante la reduccion de activos (desembolso) o al incurrir en
pasivos en el momento en que se obtienen los beneficios (adquisicion de deuda).
(Benjamin, 2001)

2.24 Elementos del costo.
e Los elementos del costo de un producto o sus componentes son los

materiales, mano de obra y costos indirectos de fabricacién. Esta
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clasificacion suministra a la gerencia la informacién necesaria para la

medicion del ingreso y la fijacion de precio del producto.

e Materiales, son los principales recursos que se usan en la produccion, éstos
se transforman en bienes terminados con la adicién de mano de obra
directa y costos indirectos de fabricacion. El costo de los materiales puede

dividirse en materiales directos e indirectos.

e Mano de obra, es el esfuerzo fisico o mental de los empleados en la
fabricacion de un producto. Los costos de mano de obra pueden dividirse

en mano de obra directa y mano de obra indirecta.

e Costos indirectos de fabricacidn, se utilizan para acumular los materiales
indirectos, la mano de obra indirecta y los demas costos indirectos de
fabricacion que no pueden identificarse directamente (en el producto final)

con los productos especificos.

2.25 La productividad
La productividad es la reaccion entre produccion e insumo. Esta definicidon se

aplica a una empresa, un sector de actividad econdmica o toda la economia. El
termino productividad puede utilizarse para valorar o medir el grado en que puede
extraerse cierto producto de un insumo dado. Aunque esto parece bastante
sencillo cuando el producto y el insumo son tangibles y pueden medirse
facilmente, la productividad resulta mas dificil de calcular cuando se introduce

bienes intangibles. (Kanawaty, Introduccion al Estudio del Trabajo, 1996)

Ciertos cambios continuos que ocurren en el entorno industrial y de negocios
deben estudiarse desde el punto de vista econdmico y practico. Esto incluyen la
globalizacion del mercado y de la fabricacion, la estratificacion de las
corporaciones es un esfuerzo por ser mas competitivas sin deteriorar la calidad, el

incremento en el uso de computadoras y todas las facetas de una empresa y la
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expansion sin limite de las aplicaciones informaticas. La unica posibilidad para que
una empresa O negocio crezca y aumente su rentabilidad es aumentar la
productividad. El mejoramiento de la productividad se refiere al aumento de la

produccion por hora- trabajo o por tiempo gastado.

Las técnicas fundamentales que dan como resultado incrementos en la
productividad son: métodos, estandares de estudio de tiempos (también conocidos
como medicion de trabajo). Todos los aspectos del negocio o la industria-ventas,
finanzas, produccién, ingenieria, costos, mantenimiento y administracion-
constituyen areas fértiles para la aplicacion de métodos, estandares. Con mucha
frecuencia, solo se toma en cuenta la funcion de produccién al aplicar estas

técnicas.

El departamento de producciéon ordena y controla el material para producir;
determina la secuencia de operaciones, inspecciones y meétodos; solicita
herramientas; asigna valores de tiempos; programa, despacha y da seguimiento al
trabajo; y mantiene satisfechos a los clientes con la entrega oportuna de productos
de calidad. La capacitacion en este campo muestra como se efectua la

produccion, donde se lleva a cabo, cuando se realiza y cuanto se tarda.

2.26 Productividad en la empresa
La productividad en la empresa puede estar afectada por diversos factores

externos, asi como por varias deficiencias en su actividad o factores internos.
Entre otros ejemplos de factores externos cabe mencionar la disponibilidad de
materias primas y mano de obra calificada, las politicas estatales relativas a la
tributacion y los aranceles aduaneros, la infraestructura existente, la disponibilidad

de capital y los tipos de interés, y las medidas de ajuste aplicadas a la economia o
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a ciertos sectores por el gobierno. Estos factores externos quedan fuera del

control del empleador. (Kanawaty, Introduccion al Estudio del Trabajo., 1996)

Concepto de productividad
Productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos

disponibles para alcanzar los objetivos predeterminados. En el caso de la
produccion de bienes, el objetivo es la fabricacion de articulos a un mejor costo, a
través del insumo, con productividad de los recursos primarios de la produccion:
materiales, hombres y maquinas. Sobre éstos es donde la accion del ingeniero
textil debe enfocar sus esfuerzos para aumentar los indices de productividad

actual y en esa forma reducir los costos de produccion.

Productividad es el grado de utilizacion efectiva de cada elemento de produccion.
Es sobre todo una actitud mental. Busca la constante mejora de lo que existe. Esta
basada sobre la conviccion de que uno puede hacer las cosas mejor hoy que ayer,
y mejor mafana que hoy. Requiere esfuerzos continuados para adaptar las
actividades econodmicas a las condiciones cambiantes y aplicar nuevas técnicas y

métodos. Es la firme creencia del progreso humano.
El concepto mas generalizado de productividad es el siguiente:
Productividad = Produccion = Resultados Logrados Insumos Recursos Empleados

De esta forma se puede ver la productividad no como una medida de la
produccion, ni de la cantidad que se ha fabricado, sino como una medida de lo
bien que se han combinado y utilizado los recursos para cumplir los resultados

especificos logrados.

Esta definicion de productividad se asocia con el logro de un producto eficiente,
enfocando la atencion especificamente en la relacion del producto con el insumo

utilizado para obtenerlo.
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2.27 Indicadores asociados de la productividad
Existen tres criterios comunmente utilizados en la evaluacion del desempefio de

un sistema, los cuales estan muy relacionados con la calidad y la productividad:

A. Eficiencia

Se la utiliza para dar cuenta del uso de los recursos o cumplimiento de
actividades, para la medicion de la productividad s6lo se tomaria en cuenta la
cantidad de lo producido, pondriamos un énfasis mayor “hacia adentro” de la
organizacion, buscando a toda costa ser mas eficiente y pudiendo obtener un
estilo eficiente para toda la organizacion que se materializaria en un analisis y
control riguroso del cumplimiento de los presupuestos de gastos, el uso de las

horas disponibles, etc.

B. Efectividad

Es la relacién entre los resultados logrados y los resultados propuestos, o sea nos

permite medir el grado de cumplimiento de los objetivos planificados.

Cuando se considera la cantidad como unico criterio se cae en estilos en un estilo
efectivo, aquellos donde lo importante es el resultado, no importa a qué costo. La
efectividad se vincula con la productividad a través de impactar en el logro de
mayores y mejores productos (segun el objetivo); sin embargo, adolece de la

nocién del uso de recursos.

No obstante, este indicador nos sirve para medir determinados parametros de
calidad que toda organizacion debe preestablecer y también para poder controlar
los desperdicios del proceso y aumentar el valor agregado.
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C. Eficacia

Valora el impacto de lo que hacemos, del producto o servicio que prestamos. No
basta con producir con 100% de efectividad el servicio o producto que nos fijamos,
tanto en cantidad y calidad, sino que es necesario que el mismo sea el adecuado;

aquel que lograra realmente satisfacer al cliente o impactar en el mercado.

2.28 Costo estandar
Son costos predeterminados que indican lo que, segun la empresa, debe costar un

producto o servicio, durante un periodo de costos, sobre la base de ciertas
condiciones de eficiencia, condiciones econdémicas y otros factores propios de la

empresa.

El concepto de costo estandar es una técnica que se ubica en las etapas de
planeacién, coordinacion y control del proceso. El costo estandar se refiere al
mejor método, la mejor condicion o el mejor conjunto de detalles que se pueden
idear en un momento determinado, tomando en consideracion todos los factores
restrictivos, es decir, el estandar constituye la medida bajo la cual un producto o

servicio debe realizarse con el mejor grado de eficiencia.

El sistema de costos predeterminados, es aquel que basa su funcionamiento en
costos estimados o estandarizados, para registrar los elementos del costo, los
cuales son comparados con los costos reales, a fin de verificar la eficiencia para

un determinado nivel de actividad.

2.29 La aplicacion del costo estandar, tiene dos objetivos importantes:
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Conocer, en un tiempo determinado, los costos de elaboracién de un producto, o

de prestacion de un servicio.

Ayuda a la gerencia de una instituciéon en el control de los costos operativos, a
través de los informes que sobre cada centro de costos debe rendir el
departamento contable, con base en los datos suministrados por esos mismos

centros de costos.

2.30 Importancia de los costos estandar
La importancia del estandar la encontramos al momento de querer planear y

controlar las operaciones futuras de una entidad econdémica, fundamentalmente

del ramo productivo.

El estdndar es de gran relevancia para el buen control y plantacién presupuestal,
ya que la administracién de la empresa se basa en este para fijar los objetivos a

alcanzar y las estrategias para lograr los mismos.

Otro de los puntos relevantes del estandar es que la administracion se apoya en el
mismo para tomar decisiones de caracter interno como de caracter externo, es

decir si la empresa acepta o rechaza determinadas alternativas.

En funcién al estandar los ejecutivos deciden si la empresa puede vender o no
vender, comprar o hacer, eliminar lineas productivas, aumentar o disminuir
sectores de la empresa, y todas aquellas decisiones que dependen del costo de

produccion. (Polimeni, 1194)

2.31 Beneficios de los costos estandar.
Los beneficios que se obtienen de la implantacion y utilizacion adecuada de un

sistema de costo estandar, son entre otros:
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e Contar con la informacion mas oportuna e incluso anticipada de los costos

de prestacion de los servicios.

e Los costos estandares implican una planeacion cientifica de la empresa, ya
que para su implantacion se necesita de una planeacion de actividades de
la empresa, la cual considera qué servicios se van a prestar, como, dénde,
cuando y cuanto, sin mas variaciones que aquellas que resulten

plenamente justificadas.

e La implantacion del sistema de costo estandar, lleva consigo la necesidad
de practicar un estudio previo de la secuencia de operaciones de la
institucion, que permiten identificar ineficiencias que se corrigen de

inmediato.

e Facilitan la formulacién de los presupuestos de la institucion y la vigilancia

posterior de los mismos.

e Facilitan la planeacion inteligente de las operaciones futuras.

e Son un auxilio enorme en el control interno de la institucion.

e Son un patron de medida ante lo realizado, porque las variaciones se
convierten en llamadas de atencidn que sehalan a los responsables,
estableciendo diferencias, para asi  corregir las fallas o

defectos observados.

e Es muy atil para la institucion, respecto de la informacion que

proporciona y para una mejor toma de decisiones. (Polimeni, 1194)
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2.32 Usos de los costos estandares.
La informacién de costos puede emplearse para muchos propdsitos diferentes.

Debe advertirse que la informacién de costo que cumple un propdésito, puede no
ser apropiada para otro. Por tanto, el propdésito para el cual va a emplearse la
informacion de costos, debe definirse claramente antes de desarrollar los
procedimientos para acumular los datos de costos. Los costos estandares pueden

emplearse para:
A. El control de costos:

Su objetivo es ayudar a la gerencia de la institucion en la prestacion de un
servicio, al menos costo posible y de acuerdo con los estandares predeterminados
de calidad. Los estandares permiten que la gerencia realice comparaciones
periddicas de costos reales con costos estandares, con el fin de medir el

desempefio y corregir las ineficiencias.

B. Costeo de inventarios:

Son aceptables si se ajustan a intervalos razonables para reflejar las condiciones
corrientes, de tal manera que, a la fecha determinada, éstos se aproximen en

forma razonable a los costos calculados bajo una de las bases reconocidas.
C. Planeacién presupuestaria:

Los costos estandares son utiles cuando se elabora un presupuesto, ya que
conforman los elementos con los que se establece la meta del costo total. Los
presupuestos son en efecto los costos estandares multiplicados por el volumen o
nivel esperado de actividad.
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D. Fijacion de precio de los servicios o productos:

El precio de venta de una unidad o de prestacion de servicio y el costo por unidad,
estan estrechamente relacionados. Un cambio en el precio de venta de una unidad
generara modificacion en la cantidad de unidades vendidas (o servicios prestados)

y, por consiguiente, en la cantidad de unidades que deben producirse.

E. Mantenimiento de registros:

Este puede reducir cuando los costos estandares se usan en conjunto con los

costos reales. (Polimeni, 1194)

2.33 Tipos de estandares.
Existen diferentes tipos de estandares, los principales son:

A. Estandar fijo o basico:

Una vez establecido, es inalterable. Tal estandar puede ser ideal o alcanzable

cuando se establece inicialmente, pero nunca se altera una vez que se ha fijado.
B. Estandar ideal:

Se basan en el uso 6ptimo de los componentes de material directo, de mano de
obra directa y de costos indirectos de fabricacion a un 100% de la capacidad de la
institucion. Son de muy dificil aplicacién, debido precisamente a las grandes
dificultades que se presentan para alcanzar el grado de perfeccién que se busca

en la predeterminacion de los datos.
C. Estandares alcanzables:

Se basan en un alto grado de eficiencia. Pueden ser satisfechos e incluso

excedidos por la utilizacion de operaciones eficientes. Se establecen con la idea
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de revisarlos cada vez que lo requieran las condiciones verdaderas de la
institucion. Con esta politica se logra un alto grado de eficiencia en la prestaciéon
de los servicios, de ahi que sean los estandares de mayor utilizacién. (Polimeni,
1194)

2.34 Control de los costos estandar.
La utilizacion de datos predeterminados (estandar), ofrece a la gerencia una de las

oportunidades mas excepcionales para mantener un efectivo control de la
prestacion de servicios, mientras ésta se lleva a cabo, hasta el punto en que
diariamente se pueden hacer comparaciones entre los datos estandar y los reales,

en busca de minimizar las desviaciones que puedan presentarse.

Esta actividad de la gerencia, que tiende a reducir las diferencias entre lo que
deberian ser los costos y lo que en realidad son, se conoce con el nombre de
gerencia por excepcion y constituye una de las herramientas administrativas de la
alta gerencia para alcanzar no sélo el control de las operaciones de la institucion,

sino también otros objetivos que han de beneficiarla.

En tal virtud, la direccidén hace posible que todos los esfuerzos se concentren en
las areas donde se presentan notables desviaciones entre lo estandar y lo real, y
permite tomar a tiempo las medidas necesarias para evitar futuras complicaciones,
logrando con ello la reduccion de los costos y un permanente control, a medida

que las actividades se van realizando. (Polimeni, 1194)

2.35 Diagrama causa- efecto (Ishikawa).
El diagrama de causa-efecto también llamado diagrama de Espina de Pescado es

una forma de organizar y representar las diferentes causas de un problema. Este

diagrama ayuda a graficar las causas del problema que se estudia y analizarlas.
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Es llamado “Espina de Pescado” por la forma en que se van colocando cada una
de las causas o razones que originan un problema. Tiene la ventaja que permite
visualizar de una manera muy rapida y clara, la relacion que tiene cada una de las
causas con las demas razones que inciden en el origen del problema. En algunas
oportunidades son causas independientes y en otras, existe una intima relacion
entre ellas, las que pueden estar actuando en cadena.

(www.saludcolectiva.com.pdf, 2009)

Esta herramienta no ofrece respuesta a una pregunta, como el analisis de Pareto,
diagramas Scatter o histogramas; en el momento de generar el diagrama causa-
efecto, normalmente se ignora si estas causas son o no responsables de los
efectos. Por otra parte, un diagrama causa-efecto bien organizado sirve como
vehiculo para ayudar a los equipos a tener una concepcion comun de un problema
complejo, con todos sus elementos y relaciones claramente visibles a cualquier

nivel de detalle requerido. (Bermudez, 2010)

Para la elaboracion del diagrama es posible proceder de dos formas: con la
primera se trata de enlistar todos los problemas identificados, tipo “lluvia de ideas”,
y de esta manera intentar jerarquizar cudles son principales y cuales son sus
causas; la otra forma consiste en identificar las ideas principales y ubicarlas
directamente en los “huesos primarios” y después comenzar a identificar causas
secundarias, que se ubicaran en los “huesos pequefos”, que se desprenderan

todos de las ramas principales

El diagrama causa-efecto se conoce también con el nombre de su creador, el
profesor japonés Kaoru Ishikawa (diagrama de Ishikawa), o como el “diagrama de

espina de pescado”. (www.gio.uvigo.es.pdf)

2.36 Just in time (Justo a Tempo)
El objetivo principal es la eliminaciéon de los desperdicios 0 recursos que no

intervengan activamente en un proceso que afnada valor al producto final y, como

consecuencia de ello existen varios beneficios tales como:
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e Mayor aprovechamiento de maquina y espacios
e Reduccion de tiempos muertos
e Eliminar operaciones innecesarias en el proceso.

e Asignacion de operaciones considerando maximo aprovechamiento del

trabajador y de la maquinaria.
e Un operario es multi funcional (habil para varias operaciones).
e Larespuesta rapida a las exigencias del mercado.
e La reduccion del costo total del producto.

e Incremento de la calidad del producto reduciendo el porcentaje de

rechazos.
e Mejor aprovechamiento de la superficie de la planta.

e Reduccion del capital inmovilizado mediante la reduccion de las exigencias

€n proceso.
¢ Incremento del nivel de eficiencia de la planta.
e Cumplimiento con los plazos de entrega.

e Desarrollo del potencial del trabajador.

2.37 Produccioén.
El area productiva o de fabricacion es el proceso de mayor generacion de valor

agregado en cualquier organizacion. Los sistemas productivos han sido el eje de
los procesos de desarrollo de las empresas de manufactura e industria alrededor
del mundo. Hoy por hoy, suele subestimarse el alcance de los sistemas
productivos en el proceso de obtener una ventaja competitiva, dado a que distintos
factores y practicas de vanguardia como la innovacion, la optimizacién de los flujos
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logisticos y la implementacion de nuevos sistemas de informacion estan dando

resultados muy positivos.

No obstante, los sistemas de produccion son totalmente susceptibles de ser
optimizados en materia de innovacion, flexibilidad, calidad y costo, ademas de ser
integrados a funciones tan importantes como la participacion en el disefio y el
mejoramiento continuo del producto, lo cual es totalmente compatible con las
nuevas tendencias de orientar las organizaciones hacia un cliente mucho mas

exigente.

El desarrollo de los sistemas de produccion esta estrechamente ligado con el
desarrollo de la ingenieria industrial misma, y se encuentran histéricamente en la
evolucion de los sistemas productivos de una produccion artesanal (EI mas alto
nivel de calidad y que representaba altos costos operativos) a una produccién
seriada (a causa de la segunda guerra mundial), en la cual primaba la fabricacién
repetitiva y de altos volumenes, desde entonces la produccion se ha convertido en
el area mas disciplinar de esta ingenieria y su desarrollo moderno redunda en los
mas afamados vy eficientes sistemas productivos de la actualidad que permiten la
implementacion de flujos continuos de fabricacion e incluso de la personalizacion

masificada. (https://leanmanufacturing10.com, s.f.)

2.38 Recursos de un sistema productivo.
Los sistemas productivos cuentan con la participacion de multiples actores, todos

ellos sin importar la naturaleza de las organizaciones a las que pertenezcan son
susceptibles de la toma de decisiones en aras de aumentar la eficiencia de los
procesos, por ende, la productividad depende de la optimizacién de los mismos,

l6gicamente dependiendo del contexto competitivo de las organizaciones.

En todo sistema productivo se cuenta con una serie de insumos (inputs), estos

podemos definirlos como los 5M's + 1i:

o Materiales
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e Maquinas

e Mano de obra

e Meétodos

e Medio ambiente
e Informacion

Dichos insumos entran en el sistema, convergen en procesos definidos y se
transforman en productos o servicios. Sin embargo, las salidas del sistema,
pueden trascender el producto terminado, y en esos términos, forman parte de las

salidas del sistema:
e Productos / Servicios
e Calidad
e Costos
e Tiempos de respuesta
e Seguridad
e Impacto en los colaboradores

e Impacto en el medio ambiente, (https://leanmanufacturing10.com, s.f.)
(Anexo 2)

2.39 Estandarizar
Se conoce como estandarizacion al proceso mediante el cual se realiza una

actividad de manera estandar o previamente establecida. ElI término
estandarizacién proviene del término estandar, aquel que refiere a un modo o
método establecido, aceptado y normalmente seguido para realizar determinado
tipo de actividades o funciones. Un estandar es un parametro mas o menos
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esperable para ciertas circunstancias o espacios y es aquello que debe ser

seguido en caso de recurrir a algunos tipos de accion (Acosta, 2012)

La estandarizaciéon es un proceso critico que debe ser entendido profundamente
por todos los lideres de la empresa, y cuanto antes se decida comenzar a
implementar el trabajo estandar en los procesos de produccién, mayores seran los

beneficios que al final se veran.

Asegurate de no caer en el error clasico de considerarlo una tarea terminada
después de que hayas pasado por la primera ronda — todo lo contrario, acabas de
empezar, y hay mucho mas que tendras que hacer en el futuro una vez que hayas

sentado las bases para el trabajo estandar.

2.40 Calculo del tiempo estandar.
La etapa del calculo del tiempo estandar marca el inicio del trabajo de oficina en

el estudio de tiempos, aunque es muy probable que el especialista en medio del
analisis considere necesario apoyarse nuevamente en la observacion de las
operaciones. Esta fase no requiere un gran dominio aritmético, por lo que consiste
en calculos comunes y corrientes que puede efectuar el analista en muy poco

tiempo, un ayudante o una hoja de calculo.

Requiere eso si, de una gran capacidad de analisis de consistencia de los datos
obtenidos en la fase de observacion, y un evidente conocimiento de las medidas a

tomar dependiendo de la situacion que se presente.

2.41 De los tiempos observados al tiempo estandar.
El hecho de convertir una serie de tiempos observados en tiempos tipo o estandar,

requiere de la aplicacion sistematica de una serie de pasos en los que se hara
importante que el analista tenga claridad respecto a la base teérica

del cronometraje del trabajo, la valoracion del ritmo, y los suplementos del estudio.
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2.42 ;En qué consiste la estandarizacién de trabajo?
La mas comun, es que cada trabajador realice el mismo trabajo a su manera y, por

tanto, que cada uno trabaje con una metodologia distinta para obtener el mismo

resultado. Algo normal en el fondo, ya que las personas somos distintas.

La estandarizacion de trabajos consiste en seleccionar las mejores practicas, lo
que cada operario hace bien o lo que se comprueba que obtiene los mejores
resultados para definir una metodologia de trabajo, que todos los trabajadores

deben seguir.

Lo que se busca es que todos y cada uno de los operarios trabajen de la misma

manera, para un mismo proceso de produccion.

Esta metodologia a seguir con los trabajos estandarizados, al mismo tiempo sirve
de base para encontrar nuevas mejoras. Cada mejora se incorpora a la
metodologia, por lo que se va mejorando continuamente y asi
sucesivamente. Mejorar la estandarizacién de trabajos es un proceso que nunca
termina, por lo que es una referencia para el kaizen.

(https://leanmanufacturing10.com, s.f.)

2.43 Beneficios de la estandarizacion de trabajo.
Una vez que se implementa y se entiende cdmo funciona el trabajo estandar, se

pueden obtener enormes beneficios como éstos:
e Asegura que el trabajo se realiza de la mejor manera posible
¢ Ahorro en formacion (tiempo y costos)
e Aumenta la satisfaccién del cliente y el empleado.
e Hace que responder al cambio externo sea mas facil y rapido.
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e Hace que las mejoras se implementen de una manera mas sencilla y rapida

e Aumenta la prevision de los resultados, ya que hace que el trabajo sea

medible
e Mejora la calidad y reduce errores y desperdicios
e Mejora la capacidad de calcular costes de produccion de establecer precios
e Favorece el compromiso de los empleados y aumenta su confianza
e Hace que la gerencia responda a las necesidades de los empleados
e Impulsa una cultura de liderazgo y mejora continua

e Consigue que todas las partes interesadas trabajen en conseguir los

mismos objetivos
e Los empleados se sienten mas valorados al implicarse en las mejoras
e Facilita la resolucion de problemas.
¢ Aumento de la eficiencia de produccion

e EIl trabajo estdandar muestra a las personas como la estructura que
promueve la flexibilidad, la creatividad y facilita el cambio,

(https://leanmanufacturing10.com, s.f.)

2.44 Tiempo estandar
Es el patréon que mide el tiempo requerido para terminar una unidad de trabajo,

usando meétodo y equipo estandar, por un trabajador que posee la habilidad
requerida, desarrollando una velocidad normal que pueda mantener dia tras dia,

incluyendo sintomas de fatiga. (Niebel, 1996)

43
INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DEL SUR DE GUANAJUATO



Capitulo 2 Marco Teorico.

Aplicaciones del Tiempo estandar.

e Ayuda a la planeacion de la produccién los problemas de produccion y de
ventas podran basarse en los tiempos estandares después de haber
aplicado la medicién del trabajo a los procesos respectivos, eliminando una

planeacién defectuosa basada en conjetura o adivinanzas.

e Es una herramienta que ayuda a establecer estandares de produccion

precisos y justos.
e Ayuda a establecer las cargas de trabajo.
e Ayuda a formular un sistema de costos estandar.
e Proporciona costos estimados.

e Proporciona bases solidas para establecer sistemas de incentivos y su

control.

e Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. (Niebel, 1996)

2.45 Calificacion del desempeiio

El desempefio del operario es un factor muy importante en el estudio de tiempos y
movimientos, ya que este sirve para ajustar los tiempos normales de las tareas.
Para calificar el desempefio del operario, se deben evaluar con cuidado factores
como la velocidad, destreza, movimientos falsos, ritmo, coordinacion, efectividad y

otros segun el tipo de tarea. (Garcia Criollo)

2.46 Valoracion del ritmo de trabajo
e Habilidad. Es la eficiencia para seguir un método dado no sujeto a variacion

por voluntad del operario.
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e Esfuerzo. Es la voluntad de trabajar, controlable por el operario dentro de

los limites impuestos por la habilidad.

e Condiciones. Son aquellas condiciones como luz, ventilacién, calor, etc.,

que afectan unicamente al operario y no aquellas que afecten la operacion.

e Consistencia. Son los valores de tiempo que realiza el operador que se

repiten en forma constante o inconstante.

2.47 Factores ambientales
El ambiente del trabajo debe ofrecer al trabajador condiciones de comodidad y

seguridad, ya que se ha comprobado que las plantas con buenas condiciones de

trabajo producen mas que las plantas con malas condiciones de trabajo.

Las buenas condiciones del ambiente de trabajo, ademas de incrementar la
produccion, elevan el animo del trabajador, reducen el ausentismo, la rotacion de
personal y los retrasos, y mejoran la seguridad y las relaciones publicas de los

trabajadores.

Los factores ambientales que se deben tener en cuenta para mejorar la
productividad son los siguientes: iluminacion, ruido, temperatura, ventilacién y

seguridad. (Garcia Criollo)

lluminacion:

Este factor es muy importante en la estacién de trabajo, ya que de este depende
directamente la visibilidad. Por eso se debe contar con una iluminacion adecuada,
aunque depende también de otros factores como el angulo visual en que se

encuentra el objeto y el contraste del objeto con el fondo.
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Ruido:

El ruido es mas sencillo de controlar en su fuente y, aunque no afecta
directamente la productividad, puede causar pérdida auditiva a los trabajadores
cuando son sometidos en exposiciones prolongadas a ruidos que superan los 90

decibeles.

Temperatura:
El clima causa un efecto variable en la productividad segun la motivacién del
individuo. La comodidad del clima esta en funcion de la cantidad y velocidad en el

cambio del aire, la temperatura y la humedad.

Ventilacion:
Es necesario contar con un sistema de ventilacion adecuado al lugar de trabajo
para mantener una buena temperatura, humedad y cambio de aire para eliminar

contaminantes y mejorar la evaporaciéon del sudor.

Seguridad:

La seguridad del lugar de trabajo se debe enfocar en las condiciones inseguras; se
debe contar con un buen mantenimiento de las instalaciones, equipo y
herramientas de trabajo y se debe proteger adecuadamente a los trabajadores.
Debe existir participacién de parte de los empleados y de la administracidon de la

empresa.
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Capitulo 3
Planteamiento del problema

3.1 Antecedentes.

Textiles Internacionales Riza S.A de C.V, con direccion en Boulevard. Uriangato
#273, colonia la Joyita de Uriangato, GTO. Se fundd hace 26 afios como resultado
del constante esfuerzo comerciante a manos de la familia Rivero Zavala dentro de
la region, ofreciendo los mejores articulos juveniles en tejido de punto, al cuidado

de la calidad, atencidn y por supuesto a la vanguardia.

Tal razén y demanda empujé a crear esta empresa, siempre exitosa, fresca,

vanguardista y comprometida con sus clientes, proveedores y su capital humano.
Actualmente cuenta con una plantilla de 72 empleados.

Cuenta con un equipo y maquinaria de produccién entre las cuales se encuentran;
maquinas rectilineas de tejido como: Multis, Stoll y Aries y maquinas de tejido

circular como: Gemini y Mecmor, para fabricar sus prendas de tejido de punto.

Esta empresa ha participado en grandes escenarios y exposiciones, como: Expo
moda Guadalajara, Expo moda México, Expo moda las Vegas Nevada USA, entre
otras procurando siempre compartir al publico en general nuestro gusto y
sentimiento textil, representando en cada uno de nuestros disefios innovadores y
originales, para lograr el reconocimiento de clientes, asociados y entusiastas

textiles.

Textiles Internacionales Riza S.A, de C.V, comenzé trabajando para negocios
locales por mas de 10 anos, pero fue tanto el esfuerzo y dedicacion de los duefios

y sobre todo el trabajo del empleado que hoy en dia, es una de las empresas mas
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reconocidas de la region por su trabajo con empresas departamentales como lo

son: Coppel, Cklass, Innova, C&A, Andrea.

3.1.2. Antecedentes Historicos.

En la tesis a desarrollar sobre la determinacion de costos de produccion mediante
el estudio de tiempos y movimientos se han observado los siguientes articulos e
investigaciones previas de diversas entidades como fuente de informacion, las
cuales sirven de referencia para desarrollar los temas a tratar. A continuacion, una

breve descripcion de ellos:

3.1.2.1. Antecedente 1

‘ESTUDIOS DE TIEMPOS Y MOVIMIENTOS EN EL PROCESO DE
PRODUCCION DE UNA INDUSTRIA MANUFACTURERA DE ROPA”

El autor de esta tesis describe detalladamente el estudio de tiempo y movimiento,
asi como sus caracteristicas principales y su aplicabilidad a las industrias hoy en
dia. El estudio al ser enfocado en una empresa textil, se describen todas sus
funciones, actividades, maquinarias a utilizar, etc., para asi tener un mejor
panorama de la manera en como se realizara el estudio y poder obtener los
mejores resultados posibles con las técnicas del estudio de tiempo y movimiento.
Se describe detalladamente aspectos también de lo que es ergonomia vy
prevencion de riesgos, asi como de calidad por igual. Tras el estudio realizado
algunas de las recomendaciones a realizar por parte de la empresa fueron:
reubicar las lineas de produccion, eliminar la bodega de maquinas, y fomentar

habitos de orden y limpieza por parte del personal.

Se relaciona esta tesis con el articulo presentado en que ambos muestran la

importancia del estudio de tiempo y movimiento y de lo que este puede
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representar para las empresas. Por igual ambos muestran el estudio de tiempos y
movimientos, que es una de las bases fundamentales para esta metodologia
(Oscar. A, 2005).

3.1.2.2. Antecedente 2

“‘DETERMINACION DE TIEMPOS ESTANDARES PARA LA INDUSTRIA DE LA
CONFECCION, A TRAVES DEL SISTEMA DE TIEMPOS PREDETERMINADOS
GSD (GENERAL SEWING DATA), DATOS GENERALES DE COSTURA”

La tesis referida explica la importancia que es medir el tiempo de trabajo, asi como
la manera en como una persona realiza una actividad en su area de trabajo y
como este puede ser mejorado para ser mas eficiente en lo que hace, al analizar
los métodos que utiliza. El autor describe los coédigos de GSD y de como este
sistema puede ser utilizado en operaciones de corte, costura, planchado,
inspeccion y empaque, todo con el objetivo de mejoras los procesos de trabajos.
El objetivo deseado por GSD era de conseguir un sistema simple, facil de

entender, pero que equilibrara los requisitos y la productividad de este.

Tiene relacidon con el articulo a describir ya que es una forma de guia para las
personas y las empresas de como utilizar el sistema de tiempos predeterminados
y los datos generales de costuras, principalmente a las empresas manufactureras
(Cristian . J, 2009).

3.2 Identificacion.

Dentro de la empresa Textiles internacionales Riza S.A de C.V, se detecté un
problema de consideracién por parte de los directivos y encargados del area de
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produccion dentro del area de confeccion, por tal motivo es que se ha visto la
oportunidad de implementar un sistema que ayude a reducir las inconformidades
de los empleados, el problema principal que se detectd son los precios tan
irregulares que los empleados perciben de acuerdo a las operaciones realizadas
en las diferentes areas como los son en: Overlock, Recta, Plancha, terminado y
empaque, incluso se puede decir que cuando se requiere de nuevos empleados
por la gran demanda de mercancia que exigen los clientes estos nuevos
trabajadores en las primeras semanas han llegado a renunciar o solo dejar de
asistir a trabajar debido a este problema que se viene arrastrando por mucho
tiempo atras, existe mucha desmotivacion en los trabajadores del area de
confeccion, principalmente por los precios que se pagan en las operaciones, los
empleados del dicha area no cuentan con un sueldo fijo ganan por lo que hacen

(destajo), y es por eso que existen bastantes inconformidades.

Debido a estas causas e inconformidades se vio la oportunidad de mejorar los
costos de produccion en las operaciones, mediante la determinacion de costos
estandar a través de una herramienta muy util como lo es el GSD (General Sewing
Data), esta herramienta nos ayuda a proporcionar un enfoque cientifico basado en
hechos para cuantificar y optimizar los métodos y costos de fabricacion, establece
de manera precisa y consistente los valores de tiempo estandar para la

elaboracion de prendas en el area de confeccion.

A través de este proyecto dentro de la empresa Textiles internacionales Riza S.A
de C.V, lo que se busca es la determinacién de precios en las operaciones asi de
esta manera al trabajador se le estara pagando lo mas justo y apegado a la
realidad, de esta manera ambas partes se veran beneficiadas y conformes de

acuerdo con lo generado por su trabajo y esfuerzo.

3.3 Planteamiento de Hipodtesis
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3.3.1 (H)0

Mediante el estudio de tiempos y movimientos en el proceso de confeccidn se
aceptan los costos obtenidos a través del sistema GSD (general sewing data) en
la empresa Textiles Internacionales Riza S.A, de C.V.

3.3.2 (HM1

Mediante el estudio de tiempos y movimientos en el proceso de confeccion no se
aceptan los costos obtenidos a través del sistema GSD (general sewing data)
Textiles Internacionales Riza S.A, de C.V.

3.4 Justificacion.

En la actualidad las empresas deben estar en constante mejora, para poder ser
competentes dentro del mercado global por tal razon sus procesos deben ser
evaluados de acuerdo a las condiciones y requerimientos del cliente, si dentro de
la compafnia se presentan fallas en el proceso productivo que afectan el
cumplimiento de los estandares de calidad de la organizacién, se deben tomar las
medidas necesarias para poder mejorar y dar alternativas de soluciéon a las

dificultades que se presenten.

El desarrollo de este trabajo se llevara a cabo en la empresa Textiles
Internacionales Riza S.A de C.V, de giro industrial con el objetivo principal de
determinar costos estandar de las operaciones que conlleve cada prenda por
medio del sistema GSD (General Sewing Data), esta antes mencionada es una
herramienta que nos ayuda con el objetivo que se quiere lograr de esta
investigacion y de esta manera eliminar operaciones que afecten retrasos en la

produccion de los modelos de prenda.

Los directivos y el personal de la empresa comentan que no se tienen un proceso
estandarizado que arroje datos aceptables en los costos de los modelos de las
diferentes prendas, por tal motivo se determiné llevar a cabo una investigacion de
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analisis de tiempos y movimientos de las operaciones de produccion en el area de
confeccion, por lo que sera de vital importancia ya que este estudio le permitira a
la empresa conocer sus deficiencias, esta investigacién permitira el control de los

tiempos de produccion.

Por medio del estudio de tiempos y movimientos se pueden determinar los costos
de produccién de cada una de las operaciones que componen un proceso, asi
como analizar los movimientos que hace el empleado para llevar a cabo la

operacion.

Al llevar a cabo esta investigacion lo que se pretende de igual manera es evitan
movimientos innecesarios que solo retrasen el incremento del tiempo y costo de la
operacion, de igual manera se busca que los empleados estén mas satisfechos

con los precios obtenidos por su trabajo.

Es por ello por lo que se desarrollo esta tesis con el objetivo de generar datos e
informacion mas real y confiable la cual sera de gran ayuda para los duefios y
encargados de la empresa Textiles Internacionales Riza S.A, de C.V, dicha
informacion sera utilizada en el momento de la asignacion de costos de

produccion de los nuevos modelos trabajados en el area de confeccion.

3.5. Alcance y Delimitaciones.

3.5.1 Alcances.

Con esta investigacion que se pretende cubrir en el lapso de 5 meses (agosto -
diciembre 2021), la determinacién de costos de produccion en las operaciones del

area confeccion a través del sistema GSD (General Sewing Data), por medio del
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estudio de tiempos en cada una de las operaciones de las prendas que entren en
la linea de produccion, con el objetivo de estandarizar costos y de esta manera la
operacion tendra un precio mas real en comparacion a como se venia haciendo

anteriormente.

Ademas de llevar a cabo la elaboracion de fichas técnicas las cuales seran de vital
importancia para darnos cuenta lo complejo que puede llegar a ser un nuevo
modelo desde la elaboracidn de la muestra como desarrollo, mediante la
elaboracion de esta ficha tomaremos en cuenta que operaciones se llevan a cabo

en cada una de las areas de confeccion.

Se pretende elaborar diagramas de flujo o flujogramas los cuales pueden
ayudarnos a detectar procesos que se estén realizando de manera incorrecta,
detectar procesos que retrasen la produccion, asi como detectar la perdida de

tiempos muertos.

Con la implementacién de este sistema y el desarrollo de estos nuevos formatos,
se pretende llegar al punto de tener datos mas reales y precisos a la realidad con
los cuales no se cuenta hasta el momento, esta informacién que se obtendra sera
de gran ayuda cuando se tenga un modelo igual o similar ya se cuenta con los
costos reales obtenidos anteriormente para la nueva produccion ya que hasta el
dia de hoy los directivos y encargados asignan precios a lo que ellos creen que es
lo mas justo, mas sin embargo es por esto que existen inconformidades por parte
de los empleados y es asi que se vio la oportunidad de llevar a cabo la

determinacion de costos de produccion a través de este sistema.

3.5.2 Delimitaciones.

Limite del contenido
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Campo: Departamento de produccién
Area: Confeccion

Aspectos: Determinacion de costos de produccion

Limite temporal.

De agosto a diciembre 2021

Limite Espacial.

La tesis sera efectuad a en la empresa Textiles Internacionales Riza S.A, de C.V,
ubicada en el municipio de Uriangato Guanajuato, dicha investigacion tiene como
objetivo determinar los costos de produccion del area de confeccidén mediante el
apoyo del sistema GSD (general Sewing Data), herramienta que es de gran
utilidad ya que nos brinda datos reales y especificos para la determinacion de

costos en toda empresa del ramo textil.
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Capitulo 4

Objetivos

4.1

4.2

Objetivos generales.
Determinar costos estandar de produccién de las operaciones en el area de

confeccion en la empresa Textiles Internacionales Riza S.A de C.V.

Objetivos especificos.
Definir el proceso utilizado para la determinacion de costos de produccion

de la empresa Textiles Internacionales Riza S. A, de C.V.

Medir el proceso identificado mediante el cual se asignan los costos de
produccion en las distintas operaciones y modelos dentro del area de
confeccion.

Analizar el método actual utilizado para determinar los costos de produccion
en el area de confeccion de la empresa Textiles Internacionales Riza S. A,
de C.V.

Mejorar el método utilizado actualmente y Proponer e implementar el
sistema GSD (General Swind Data), para la determinacion de costos de
produccion en el area de confeccidon durante un periodo de 5 meses (julio a
noviembre 2021).

Controlar los costos de produccion obtenidos mediante el sistema GSD en
el area de confeccion.

Realizar un catalogo de operaciones de los precios obtenidos mediante la
implementacion del sistema GSD (General Swind Data), en el area de

confeccion.
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Capitulo 5
Metodologia

La presente Tesis tiene un enfoque tedrico y principalmente practico, aplicando la
metodologia cuantitativa y cualitativa las cuales nos ayudaran a cumplir los con los

objetivos mencionados anteriormente.

Dicha investigacion consta de la inspeccidn de cada una de las operaciones de los
diferentes modelos que se presente en el area de confeccion, con el fin de
determinar costos de produccion mediante el apoyo de GSD, herramienta que es

de gran apoyo para cumplir con los objetivos planteados en esta tesis.

La investigacion se llevara a cabo en la empresa TEXTILES INTERNACIONALES
RIZA S.A DE C.V con direccién en Boulevard. Uriangato #273, colonia la Joyita de
Uriangato, GTO dedicada a al tejido de punto y confeccion de prendas de vestir

principalmente de dama y caballero.

Los clientes que cuenta la empresa hoy en dia son gracias a la excelente calidad
de producto terminado, surtido en grandes cantidades de produccion y precios de

venta.

5.1 Recorrido de las areas de la empresa.
El recorrido por cada una de las areas es fundamental con el propdsito de

describir las funciones y actividades que tiene el personal en su area de trabajo.

Para cualquier empleado que es de nuevo ingreso dentro de la empresa Textiles
Internacionales Riza S.A de C.V, es de suma importancia conocer cada una de las
areas activas dentro de la organizacion donde se podria dar la incorporacion de un

nuevo trabajador.

A continuaciéon, una breve descripcion de las actividades que se realizan en los

siguientes departamentos, como son:
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5.1.1 Area de logistica.
El area de logistica que es un area activa y fundamental dentro de la empresa

textiles internacionales Riza S.A de C.V, es la encargada de buscar la mejor forma

de hacer llegar el producto final al cliente.

El area de logistica tiene como objetivo el abastecimiento de contenedores de los
destinos donde se estara entregando el producto final a los distintos clientes se
garantizar la calidad del producto, es decir la conformidad con los requerimientos

otorgados.

Se encarga de la gestion de los medios necesarios para alcanzar este objetivo y

moviliza tanto los recursos humanos, materiales y financieros que sean los

adecuados.

llustracion 1. Area de Logistica

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.2 Area de compras.
El area de compras es un departamento fundamental en la empresa ya que es la

encarda de llevar a cabo la gestion adecuada y la adquisicion de cada uno de los

suministros necesarios para llevar a cabo la fabricacion del producto final.

Algunas de sus funciones principales son proporcionar los materiales necesarios
como pueden ser materias primas, materiales de produccion, herramientas,

maquinaria, material de oficina necesario entre otros.

llustracién 2. Area de Compras

Fuente: Elaboracién propia.

5.1.3 Area de ventas.
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El area de ventas es el departamento encargado de ofrecer los productos
terminados con los cuales cuenta la empresa.
Ademas, tiene la responsabilidad de decidir donde se debe vender el producto

final y a qué precios.

Textiles Internacionales Riza S.A de C.V, cuenta con un punto de venta dentro de
la misma empresa, donde se ofrecen los productos fabricados dentro de la misma,
ofrece una gran cantidad de distintos modelos ya sea de disefios propios o los

sobrantes de los pedidos de los clientes, estos ultimos pueden entrar en venta

hasta después de 3 meses entregado el pedido al cliente final.

llustracion 3. Punto de ventas y sala de juntas (determinar precios de venta)

Fuente: Elaboracién propia.
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5.1.4 Area de control y disefio.
Es el area encargada de la creacién de nuevas prendas ya sea un modelo

propuesto por el cliente o una propuesta que la empresa le haga al cliente ademas
es el departamento encargado de asignar medidas a la prenda, determinar el tipo

de material y colores a utilizar.

El area de disefo es la encargada de llevar un control, creacién y desarrollos de

moldes de nuevos modelos esto con el fin de iniciar la produccién en el area de

tejido.

llustracién 4. Area de control y disefio

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.5 Capacitacion de Seguridad e Higiene
Es el area encargada de mantener en las mejores condiciones posibles, prevenir

riesgo y proteger la salud de las personas, controlando los accidentes laborales y
enfermedades de trabajo de cada una de las demas areas que estan dentro de la

empresa.

Asimismo, garantizar las operaciones y las medidas adecuadas en el uso de las

maquinarias, instrumentos y materiales de trabajo para controlar el riesgo.
Funciones principales que se llevan a cabo en la empresa son:
¢ Inspeccionar las areas laborales, asi como los materiales y equipos.

e Establecer normas y procedimientos que permitan regular la higiene laboral,
las condiciones del medio ambiente de trabajo, asi como el empleo y uso

seguro de las maquinarias, materiales y equipos de proteccion.

e Disenar e implementar programas de capacitacion y adiestramiento en las
acciones de prevencion, auxilio y emergencia, ante la eventualidad de

accidentes o enfermedades que atenten contra la salud del personal.

B af S
llustracién 5. Area de seguridad e higiene.

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.6 Area de Recursos Humanos.
El area encarga de suministrar, gestionar y realizar tareas administrativas

derivadas de la gestion del personal.

Ademas, es el departamento encargado de la busqueda de nuevo personal
cuando la empresa lo requiere para cubrir nuevas vacantes de empleo, ya que el
personal humano es fundamental en cualquier empresa y se debe tomar una

decision precisa en esta actividad.

llustracion 6. Area de recursos humanos

Fuente: Elaboracién propia.
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5.1.7 Area de Produccion (confeccion).
Es el area mas importante que existe dentro de cualquier empresa textil, ya que es

la encargada de transformar los recursos o insumos en el producto final que tiene
como objetivo llegar al cliente final con la finalidad de satisfacer sus necesidades

sobre el producto adquirido.

Por ello se debe de tener en cuenta diversos aspectos, como la planificacién de la
produccion, la minimizacion de los costos productivos, el aseguramiento de una

calidad 6ptima o el disefio de producto y de los procesos, entre otros elementos.

El departamento de produccién es responsable de que los productos terminados

lleguen al cliente o consumidor final con los mejores estandares de calidad.

Dentro del area de produccion cabe destacar dos departamentos como lo son:

llustracién 7. Area de produccién (confeccion)

Fuente: Elaboracion propia.
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5.1.7.1 Area de confeccion.

El area de confeccién es un area fundamental del departamento de produccion ya

que es el encargado del inicio y terminado del armado de la prenda, en esta area

nos ponemos encontrar con areas donde se trabaja con maquinaria y areas que

son manualmente como se presenta a continuacion en la siguiente tabla.

Tabla 2. Maquinaria y Areas del departamento de confeccién

Maquinaria y equipo de trabajo:

Actividades de forma manual:

Overlock (9 Personas)

Disefio (2 Personas)

Recta (5 Personas)

Revisado (calidad) (3 Personas)

Collareta (1 Personas)

Terminado (4 Personas)

Cerradora (1 Personas)

Corte (3 Personas)

Escarola (1 Personas)

Doblado (1 Personas)

Plancha (2 Personas)

Empaque (2 Personas)

Cintera (1 Personas)

Remallado (1 Personas)

Fuente: Elaboracién propia.
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5.1.7.2 Area de tejido.
Esta area es la encargada de tejer cada una de las prendas que se producen

dentro del departamento de confeccion.

En esta area se tejen lienzos de los diferentes componentes que componen la
prenda, por ejemplo, frentes, espaldas, mangas, cuellos, bolsas, etc. dependiendo
del modelo e incluso se llegan a tejer cuerpos completos, algo que se debe
destacar de este departamento existen dos tipos de maquinas como son;

Maquinas circulares: son maquinas que trabaja con mas de 2500 agujas y puede

tejer lienzos completos para realizar corte.

Maquinas rectilineas: son maquinas que trabajan con mas 3000 agujas

aproximadamente y a diferencia de una maquina circular ofrece una produccion en

lienzos full.

llustracion 8. Area de tejido maquinas circulares.

Fuente: Elaboracién propia.
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llustracion 9. Area de tejido maquinas rectilineas

Fuente: Elaboracion propia.

5.2 Poblacién y Muestra.

5.2.1 Poblacion

La poblacion utilizada para la comprobacién de hipétesis sera enfocada en el
departamento de confeccion con los empleados actualmente activos, ya que es

donde se llevara a cabo la determinacion de costos de produccion.

5.2.2 Muestra.

La muestra sera determinada con un grupo de personas finito con la cual se
obtendran datos viables y creibles a través del estudio, aplicando la férmula

propuesta por: (Murray R. Spiegel, 2005)

2
ZolN
= N1 26
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Figura 1 Formula para determinar la muestra con un grupo finito

Fuente: (Murray R. Spiegel, 2005)

En donde:

n = es el tamafo de la muestra poblacional a obtener.
N = es el tamafo de la poblacién total.

0 = representa la desviacion estandar de la poblacion. En caso de desconocer

este dato es comun utilizar un valor constate que equivale a 0.5

Z = es el valor obtenido mediante niveles de confianza. Su valor es una constante,
por lo general se tienen dos valores dependiendo el grado de confianza que se
desee siendo 99% el valor mas alto (este valor equivale a 2.58) y 95% (1.96) el

valor minimo aceptado para considerar la investigacion como confiable.

e = representa el limite aceptable de error muestral, generalmente va del 1%
(0.01) al 9% (0.09), siendo 5% (0.5) el valor estandar usado en las

investigaciones.

5.2 Aplicacion del método.

5.3.1 Etapa 1 “Definir”
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En esta primera etapa daremos inicio por definir las causas principales del
problema identificado, se tendra el apoyo de un diagrama Ishikawa ya que es una

herramienta de gran ayuda para definir causas afectan directamente al problema.

La problematica que se ha venido arrastrando por mucho tiempo atras es la
determinacion de costos de produccidon debido a que no se cuenta con un sistema
o un método eficiente, es por ello por lo que se vio la oportunidad de implementar
el sistema GSD, por tal motivo se tiene claro y definido cual es problema principal

de esta investigacion.

5.3.2 Diagrama de Causa-Efecto (Ishikawa).

Para atacar el problema principal de esta investigacion se tendra un respaldo en la
herramienta diagrama de causa-efecto, también llamado diagrama de Espina de
Pescado, es una forma de representar las diferentes causas que afectan el
problema el cual es determinar costos de produccion en el area de confeccion por

medio del GSD (General Sewing Data).

Este diagrama nos ayuda a identificar todas las posibles causas que afectan
problema principal, asi como visualizar y determinar en nuestro entorno los

factores que influyen en esta problematica.

A continuacién, se puede observar el diagrama causa efecto con los factores

determinantes que afectan el problema de costos de produccion.
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Figura 2. Diagrama de Causa-Efecto (Ishikawa).
Fuente: Elaboracién Propia con las causas principales que afectan al problema.
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La generacion del diagrama causa-efecto se realiza partiendo del problema
principal detectado tomando en cuenta todos los factores que afectan a este

mismo.

Una vez identificada la raiz principal del problema es importante como es que se
obtienen o determinan los costos de produccion por lo que se tendra el apoyo de

un mapeo del proceso.

5.3.3 Mapeo del proceso

Actualmente en este proceso no se cuenta con el apoyo de una herramienta que
genere datos de produccion reales o apegados a la realidad, por lo que se vio la
oportunidad de implementar el sistema GSD, ya que los directivos comentan que
la forma de determinar los costos es de acuerdo con lo que el encargado
considera que es lo mas justo pagar por cada operacién, ademas de que no se
tiene un orden a la hora de la confeccién, por tal motivo es que vienen los
disgustos de los trabajadores debido a que ya hizo falta colocar una operacion a la

hora de cobrar el precio de las operaciones lo consideran muy bajo, entre otras

Es por esto por lo que se determiné llevar a cabo la determinacién de costos de
produccion, ademas de realizar fichas técnicas con las cuales la empresa tampoco
cuenta, esto con el objetivo de determinar las operaciones que conlleva la prenda
a la hora de armar la muestra inicial, con lo cual se evitaran los problemas antes

mencionados.

5.3.4 Trazabilidad del proceso de trabajo de la empresa y diagramas de flujo
del producto dentro del area de confeccién.

Una vez determinado el problema principal se recurre a la elaboracion de
trazabilidades y diagramas de flujo mediante la descripcion de las diferentes

actividades que influyen en problema.
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La empresa no cuenta con un diagrama de procedimiento, mucho menos con un
diagrama de flujo del proceso del producto que permita informar la accion global
concentrada de las diversas areas y materias primas aplicadas e involucradas en
la manufactura del producto final. Ya que un proceso de trazabilidad completo a lo
largo de la cadena de suministro de un producto es una herramienta indispensable

a la hora de prevenir y detectar un problema en la empresa.

Es por eso, que como propuesta de mejora se planted la elaboracion de los
diagramas de procedimiento del proceso general de la empresa, asi como
diagramas de flujo del armado de la prenda dentro del area de confeccion y de las
etapas por las cuales pasa la prenda como los son el desarrollo, FIT (ajuste) y

laboratorio.
Propdsitos:

e Controlar la trayectoria del producto durante su proceso entro de la
empresa.

e Permitir el intercambio de comunicacion entre las distintas areas.

e Facilitar la induccion del nuevo personal de la empresa.

¢ Que los altos directivos brinden mejoras en el proceso si este lo requiere.

e Cuando existan nuevos clientes, brindar informacién del sistema del
proceso que se lleva a cabo en la empresa.

e Establecer una metodologia de trabajo el personal de confeccion.

¢ Mantener una organizacién en el proceso de fabricacion del producto.
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Para la elaboracién de diagramas de flujo se utilizaron las siguientes tablas de

figuras:

Simbolog  Homhbre

Paszos o lechas)

Terrminadoar
(Comienzo o
final de
procesos)

( )

Froceso
[actred ad)

-

Conector
(Conaxion con
Diro procesos)

Datos
Entradarsalida
(Informacidn da

Apoyo)

Decision
Dacizdn
Bifurcaciin)

Cocwmento

Explicacidn

Musesira la direccsdn ¥

ceso, coneclando los
Sirmbolas
En su mtaror situamoas
matenales, inforrmacidn
0 RCOIOMNRES Eara COorveEn:
zar el process 0o pars
mosirar & resuflado &en
al final del measrno
Targa o actividad [levwa-
da a cabo durante el
FProcaso.
Puede tener muchas
entradas_ pero solo una
calficla.
Mombramos un proceso
independiente que en
algdn mormanto apans-
ce relacionad o corn el
FProceso principal

- Linea da flujo
e (Conexiones de sentido del flujo ded pro-

Silwarmos en sw inleror
la informacidn necesa-
ria para ahimentar una
acimdad {datos para
realzaria)

Indicamos purtos en
gua =& foman deci-

SIonNes

=i o D, ahefioce-
rrad o

Se wtiliza para hacer
refersncia a la gene-
2 conswulta de un do-
cumento especfico

en un punto del pro-

CEeSd

llustracion 10. Figuras para elaboracion de diagramas de flujo

Fuente: (Martin, 1989)
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|

Inicio/Final
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determinado.

Accion /Proceso
General

Indi= una accion o
instruccion generzl que
debe raalizar el
computador { @mbios de
valores de variables,
asignaciones,
operaciones aritmeticas,
etc).

Flujo

Indiz= el seguimiento
logico del diagrama.
También indica &l s=ntido
de ejecudon delas
operaciones

ao ()}

Decision

Indiz la comparacién
dedos datos y
dependiendo del
resultado logice (falso
o verdadero) s= toma
|z decision de s=guir
un amino del
diagrama u otro,
Iteracion

Indi= que una
instrucdon o grupe de
instrucdones deben
£ ecutarse varias
vecss,

Salida Impresa
Indiz |z pres=ntacicn
deuno o varios
resultados en forma
impresa,

Salida en Pantalla
Instruccicn de
presentadon de
mensajes o resultados
en pantzlla.

Conector

Indica &l enlace de
dos partes de un
diagrama dentro de la
misma pagina.

Conector

Indiz €l enlace de
dos partss de un
diagrama en paginas
diferentss,

llustracién 11. Figuras utilizadas en la elaboracion de flujograma

Fuente: (Martin, 1989)
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5.3.5 Trazabilidad del procedimiento general de empresa Textiles
Internacionales Riza S.A de C.V.

El diagrama de procedimiento es util para entender de forma clara y precisa todos
y cada uno de los factores que intervienen dentro del proceso, como pueden ser:

e Los clientes

e La materia prima,

¢ La maquinaria,

e Mano de obra.

e Las areas por las cuales pasa la prenda para llegar a un producto final.

El objetivo principal de realizar este diagrama es para la detencion de problemas o
errores que se presenten dentro del proceso general, asi como llevar un

seguimiento de pasos durante el proceso.

El diagrama de trazabilidad general en la empresa Textiles Internacionales Riza
S.A de C.V, es fundamental en la empresa ya que ayuda en la incorporacion e

induccién de nuevo personal.
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5.3.6 Trazabilidad de procedimiento general de empresa.

®

1. Contacto con los clientes.

N

¥

2. Exhibicién de modelos (Prendas).

17. Confeccién de 4 prendas para
proceso laboratorio (3 para el cliente, 1
respaldo del taller)

29. Entregar moldes al area de corte.

3. Peticion del primer desarrollo a través de

una muestra fisica o imagen.

18. Enviar tres muestras fisicas a
laboratorio.

30. Corte de los componentes de la

nrenda.

4. Elaboracién de programa en el drea
de teiido.

19. Aprobacién y liberacion de la orden
de produccion.

31. Entrega de las tarjetas viajeras en
el area de confeccién por parte del
encargado de produccion.

5. Tejido de lienzos para la confeccidn
del primer desarrollo.

6. confeccién del desarrollo solicitado.

20. Elaborar  moldes de los
componentes de la prenda en el drea de

diceAn

31. Entrega de lienzos para comenzar
el armado de prenda a overlock,
cerradora o collareta.

7. Enviar desarrollo al cliente.

21. Elaboracion de la orden de
produccion.

32. Entrega de prendas
confeccionadas a los operadores de
recta.

8. Confirmacién del pedido por parte de
los clientes.

9.Compra de materia prima mediante el
color y tipo de materia solicitado por el
cliente.

22. Impresidon de etiquetas vy
Elaboracion de las tarjetas viajeras de
acuerdo a los componentes de la
prenda (Modelo).

33. Entrega de la prenda
confeccionada al area de terminado
(deshilar, cortar y esconder hebra)

10. Tejido de lienzos para confeccion
del primer FIT.

23. entrega de orden de produccidn al
encargado del drea de tejido.

34. Revision de la prenda final en el
area de calidad

11. Confeccion de FIT con M.P.
solicitada (confeccion)

24. Programacion del modelaje
(Componentes de la Prenda) en las
magquinas tejedoras (Rectilineas o
Circulares) dependiendo el modelo.

35. Planchado de prenda
terminada.

36. Empaque de prenda terminada

1312. Enviar el (FIT)

25. Almacenamiento temporal de los
componentes de la prenda

38. Armado de empaques (foto,

casenack. listnack)

13. El cliente envia correcciones de la
prenda con medidas solicitadas.

26. Entregar los componentes de
prenda en lienzo al drea de plancha.

39. Armado de paauetes con prendas

14. Tejido de lienzos para confeccion
del proceso laboratorio.

27. Entrega de las tarjetas viajeras a
los operadores de Plancha (PYE).

40. Envid e impresion de facturas de
acuerdo con la orden de produccion

del cliente.
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28. Entregar lienzos planchados al
area de corte.

41. Entrega de pedido al cliente final.

£
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Figura 3. Trazabilidad general de la empresa textiles internacionales riza S.A
de C.V.

Fuente: Elaboracién propia.

5.3.7 Trazabilidad y diagrama de flujo de confeccién de prenda.

El diagrama de procedimiento de confeccion nos sirve para comprender de
manera clara y precisa cada una de las operaciones que conllevan los modelos,

ya sea desde una prenda muy compleja hasta un modelo realmente sencillo.

En estos diagramas del area de confeccion se describen de manera detallada por
las areas del departamento de produccion que pasa la prenda, asi como todas y

cada una de las operaciones que conlleva el modelo.

El diagrama nos ayuda para la incorporacion e induccion de nuevo personal al

equipo de trabajo del area de produccion.

El diagrama de flujo es una representacién diagramatica que nos muestra la
secuencia de las operaciones que se realizaran para conseguir la solucién y
confeccion de la prenda, ademas nos ayuda con la comunicacion entre los

programadores, encargados y los operadores de produccion.

Por lo tanto, esta correcto decir que un diagrama de flujo es una necesidad para

cualquier empresa.
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5.3.8 Trazabilidad de procedimiento de confeccidn de prenda.

1. programacion vy tejido de lienzos (rectilineo
o circulan

5

7. Terminado de la prenda, done se realiza:
e Deshilar la prenda
e Cortar hebra
e Esconder hebra

|
2. Armado de lotes por tallas (50 Piezas).
|
3. Planchado de Lienzo de la Prenda
e Frente,
e Espalda,
¢ Mangas,
e cuello.

4. Corte de los componentes de la prenda
(Area de Corte) dependiendo del modelo.

e Frente
e Espalda
e Mangas

8. Revision de la prenda por el area de
calidad donde se inspecciona:

Puntada correcta,

Casen los canales,

No tenga hilos,

Hoyos,

Lienzo ialado.

9. Planchado de la prenda terminada.

5. Confeccioén de la prenda en las maquinas
Overlock, collaeta, cerradora donde se
realiza:

e Unir hombros

e cerrar costados

e pegar mangas

e cerrar cuello

e pegar cuello

e pegar cinta, etc.

10. Doblado o enganchado por talla.

11. armado de empaques de acuerdo con la
requisicion del cliente.

12. Envio de pedido al cliente final.

6. Confecciéon de la prenda en maquina
Recta, donde se realiza:

Pegar Etiqueta de marca (Cuello)
Pegar etiqueta de lavado (costado)
Poner Tapacosturas (cuello)

Letilla, etc.

Remates

®

Figura 4. Trazabilidad del proceso de confeccién.

Fuente: Elaboracién propia.
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5.3.9 Diagrama de flujo del proceso de confecciéon de prenda.

Figura 5. Diagrama de flujo de confeccion.

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo con los datos obtenidos en la trazabilidad del proceso de confeccion.
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5.3.10 Trazabilidad y diagrama de flujo etapa desarrollo.

El diagrama de procedimiento de la etapa del desarrollo hace referencia al primer
acercamiento que tienen los clientes con la empresa para pedir la solicitud de una
prenda ya sea a través de una muestra fisica o a través de una imagen,
posteriormente se inicia con el tejido y armado de la prenda por el personal

encargado de area de disefio.

Una vez armada la prenda se envia al cliente por los medios de flecha amarilla o
estafeta, dependiendo del cliente, una vez revisada la prenda por el cliente se
hacen llegar las correcciones a la empresa que se le haran a una segunda prenda,

la informacién la recibe la empresa por medio de un correo electrénico.
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5.3.11 Trazabilidad de procedimiento etapa desarrollo.

*®

1. Contacto con el cliente.

2. peticidn de una muestra a través de:
e Muestra fisica

e imagen
3. Revisar materia prima para elaboraciéon de desarrollo
(naticidn hiln nar narte dal clienta)

4. realizar moldes y pre-tabla de medidas en disefo.

5. proaramacion de maauina en teiido.

6. Tejido de lienzo para primer desarrollo 1 pieza (talla
mediana).

| 7 Plancha de lien7zn |

| 8. Corte de lienzo. |

| 9. Confeccion de prenda. |

| 10. Empaaue de prenda. |

11. Enviar desarrollo al cliente con las especificaciones
establecidas.

12. Esperar correcciones del desarrollo por parte del

cliente

Figura 6. Trazabilidad de etapa desarrollo

Fuente: Elaboracion propia del proceso desarrollo.
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5.3.12 Diagrama de flujo del proceso de etapa desarrollo.

Contacto
con el
cliente

Peticion
de
muestra

Revisiéon de M.P (hilo)

Programar
maquinas

Tejer
lienzos,

éSe corta?

A

1 pieza

éiSe
plancha?

Plancha de
lienzo

\

No

Corte de
lienzo

Confeccién

A

de prenda

iPresenta
calidad?

Empacar
prenda

Enviar al
cliente

Esperar
correcciones

S

Figura 7. Diagrama de flujo de etapa desarrollo

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo con los datos obtenidos en la

trazabilidad del proceso de etapa desarrollo.
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5.3.13 Trazabilidad y diagrama de flujo etapa FIT (ajuste).

El diagrama etapa FIT (ajuste) se hace referencia a realizar una segunda muestra

con las medidas y especificaciones del cliente, tipo hilo, color, etc.

Posteriormente se vuelve a tejer y a confeccionar la prenda una vez armada la
prenda se envia nuevamente al cliente esperando las correcciones de la misma

para empezar la produccion de tres muestras mas para la siguiente etapa.
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5.3.15 Trazabilidad de procedimiento etapa FIT (ajuste)

1. Revisar comentarios de las correcciones del
cliente (desarrollo enviado).

2. Correccion de tablas con medidas especificas
por el cliente.

3. Correccién en moldes

4. Correccidon en programa de maquinas en
tejido.

5. Correccion en programa de maquinas en

tejido.

I
6. Tejido de lienzo para FIT 1 pieza (talla
mediana).

7. Plancha de lienzo. |

9. Confeccion de prenda.

10. Empaaue de prenda.

11. Enviar FIT al cliente con medidas
establecidas.

12. Esperar formato de aprobacién del FIT por
parte del cliente.

8. Corte de lienzo.

Figura 8, Trazabilidad de etapa Fit

Fuente: Elaboracién propia del proceso Fit.
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5.3.16 Diagrama de flujo del proceso de etapa FIT (ajuste)

A 4

Revisar correcciones del
cliente.

Corregir
tabla de
medidas

Corregir
moldes

Corregir
programa
de
maquinas

Tejer
lienzos,
1 pieza

!

iSe
plancha?

Planchar

lienzo

i ?
> éSe corta? No
Cortar
lienzo

Confeccién
de prenda

éPresenta
calidad?

Empacar
prenda

Enviar
al
cliente

Esperar
correcciones

D

Figura 9. Diagrama de flujo de etapa Fit

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo con los datos obtenidos en la

trazabilidad del proceso de etapa Fit.
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5.3.17 Trazabilidad y diagrama de flujo etapa laboratorio.

El diagrama de procedimiento etapa laboratorio es el ultimo proceso que se realiza

antes de ser aprobada la prenda en esta etapa se espera la aceptacion del FIT.

A diferencia de las otras dos etapas en este proceso se teje y se confeccionan 3
prendas donde se le envian 2 piezas al cliente y una se queda en la empresa para

esperar la aceptacion del cliente.

Una vez aceptada la etapa laboratorio el cliente envia a la empresa la orden de

produccion donde se establece la cantidad del pedido y las piezas por talla
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5.3.18 Trazabilidad de procedimiento etapa laboratorio.

¢

1. Aprobacién de FIT del cliente.

s

12. Pegar 2 etiquetas en los 2 formatos de

2. revisar ultimas correcciones del FIT
aprobadas para realizar tabla de medidas.

laboratorio

13. Pegar 2 etiquetas en los 2 formatos de

3. Modificacion de moldes en area de disefio.

laboratorio

14. Empaque de 2 muestras con formatos y
1 sin formato (3 muestras)

4. Modificar programa en maquinas de tejido

5. Tejido de lienzo para laboratorio 4 piezas

15. Enviar 3 muestras al cliente con
especificaciones requeridas.

(talla mediana).

6. Plancha de lienzos.

16. Una muestra de las 4 se queda en la
empresa para esperar aprobacion.

17. Esperar liberacion de laboratorio

7. Corte de lienzo.

8. Confeccidén de prenda.

18. revisar confirmacion de liberacion de

laboratorio.

9. Empaque de prenda.

19. Se agenda cita con el cliente

10. Llenar 2 formatos de solicitud de
laboratorio e imprimir.

11. Imprimir 2 etiquetas de lavado y cuidado
en impresora Datamax.

20. comenzar orden de produccion.

Figura 10. Trazabilidad de etapa Laboratorio

Fuente: Elaboracion propia del proceso Laboratorio.
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5.3.19 Diagrama de flujo del proceso de etapa laboratorio.

Inspeccién formato de
liberacién de laboratorio

Figura 11. Diagrama de flujo de etapa Laboratorio

Fuente: Elaboracion propia de acuerdo con los datos obtenidos en la

trazabilidad del proceso de etapa Laboratorio
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Finalizando esta primera etapa con una perspectiva mas clara y concisa, se tiene
identificada la problematica principal, considerando los factores que influyen en el,

podemos dar inicio con la segunda etapa.

5.4 Etapa 2 “Medir”

Para continuar con la segunda etapa se tendra un punto de partida, iniciando con
la elaboracién y aplicacibn de una encuesta aplicada dentro del area de

confeccion.

5.4.1 Encuesta

Para la recopilacion de datos, la siguiente encuesta sera aplicada a los distintos
empleados del area de confeccion, con los datos obtenido se tendra una vision
mas clara de la problematica o bien los factores que influyen en el problema de

acuerdo con las respuestas obtenidas.

Los datos obtenidos seran presentados graficamente y mostrados a los duefios de
la empresa, esto con el fin de observar el punto de vista de los empleados de
acuerdo a las respuestas, para posteriormente llevar a cabo una tomar de decision

mas clara y precisa.
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Encuesta de conocimiento del empleado en area de confeccion.

Fecha:

Area / Maquina del operador:

El motivo de aplicar esta encuesta dentro de la empresa Textiles Internacionales Riza S.A,
DE C.V, es para conocer la opinion y conocimiento de los empleados, acerca de los costos
de produccion.

Instrucciones: Responde con una X la opcion que consideres correcta.

1. ¢ Consideras que los costos obtenidos por tu trabajo son justos?

Si NO

2. ¢ Conoces el método actual que se utiliza en la empresa con el cual se determinar los
costos de produccion?

Si NO

3. Situ respuesta fue que Sl menciona quien es la persona que asigna los precios.

ENCARGADO DE DUENOS ALGUN SISTEMA DE
CONFECCION COSTOS

4. ;Te gustaria que se implemente un sistema que determine los costos de produccién
los cuales seran mas reales al utilizado actualmente?

Si NO

5. ¢Situ respuesta fue Sl aceptarias los costos obtenidos considerando que se puedan
mantener, o bien disminuir o elevar?

SI ACEPTO EN CAMBIO PREFIERO SEGUIR TRABAJANDO IGUAL

Figura 12. Encuesta de conocimiento

Fuente: elaboracion propia, desarrollada de acuerdo con la problematica

detectada.
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5.4.2 Estructura del método utilizado hoy en dia.
La aplicacion de esta encuesta tendra un punto de inicio en el area de confeccién

donde seran seleccionados los 34 empleados los cuales son el 100% de la

poblacién total de manera aleatoria con el fin de determinar la opinion de cada

uno.
Pregunta 1:
Pregunta Respuestas
¢, Consideras que lo costos obtenidos por tu trabajo Si No

son justos?

Las respuestas obtenidas en esta pregunta considerando que los empleados dicen
que NO son los mas justos, nos serviran para llevar determinar y llevar a cabo la
implementacion del sistema GSD, ya que como se ha venido mencionando esta

herramienta nos arroja datos reales y justos en cuanto al trabajo de cada

empleado.
Pregunta 2:

Pregunta Respuestas
¢ Conoces el método actual que se utiliza en la Si No

empresa con el cual se determinan los costos de

produccion?

Pregunta 3:

Pregunta Respuesta

1. Situ respuesta fue que SI menciona quien | Encargado | Duefios | Sistema
es la persona que asigna los precios.
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Mediante las respuestas obtenidas en las preguntas 2 y 3 seran de gran ayuda ya

que los duenos de la empresa determinaran si se sigue trabajando con este

método el cual ha presentado inconformidades debido a que el encargado del area

de confeccion determina los costos a lo que él considera que se debe de pagar a

los empleados en cada operacion, por otro lado analizando las respuestas , y si

los duefios aceptan que se implemente el sistema GSD se pretende disminuir

estas inconformidades por parte de los empleados.

Pregunta 4:

Pregunta Respuestas
¢ Te gustaria que se implementara un sistema que Si No
determine los costos de produccion los cuales
seran mas reales al utilizado actualmente?
Pregunta 5:
Pregunta Respuesta

Prefiero

¢ Si tu respuesta fue S| aceptarias los costos . seguir
obtenidos considerando que se puedan mantener, o | Si acepto el trabajando
bien disminuir o elevar? cambio igual

A través de las respuestas obtenidas de estas

preguntas 4 y 5 se podra

determinar si los empleados estan en la disposicion de llevar a cabo la

implementacion de un nuevo sistema mediante el cual se mencionara la

funcionalidad y el propésito principal del GSD, ademas de tomar en cuenta la

disposicion de los mismos, aceptando y tomando en cuenta los riesgos por los

resultados obtenidos.
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5.5 Etapa 3 “Analizar”

Para llevar a cabo la etapa de analizar se requiere de la disposicion y la entrega
absoluta de los empleados por area para llevar a cabo el analisis y llevar a cabo la
determinar costos de operacion, una vez seleccionado el empleado realizara sus
operaciones sin presion y a su ritmo de trabajo, mientras la persona encargada
observa los movimientos del operador por medio de una camara de video, de esta
manera determinar de manera detallada los movimientos que realiza para llevar a

cabo la operacion.

Para esto se necesita una plantilla GSD (general sewind data) donde incluye los

cbdigos, descripcion y tiempos estandar de movimiento del operador.

A continuacién, una breve descripcion de las diferentes areas, donde se llevara a

cabo el analisis de las operaciones de acuerdo con los resultados obtenidos en la

etapa anterior.

llustracion 12. area de confeccion de la empresa textiles internacionales riza
S.A, de C.V.

Fuente: Elaboracién propia.
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5.5.1 Areas del area de confeccion.

5.5.2 Plancha de lienzo.

El proceso de confeccidon de una prenda inicia en plancha de lienzo donde la
actividad principal es inyectarle vapor caliente para que este tome su forma ya que
los materiales utilizados tienen diferentes comportamientos, por ejemplo, el hilo
acrilico se plancha para vaciar el tejido, el hilo Manchester y chenille se plancha
para que encoja y toma su tamano final, en este proceso se puede decir que un

90% de los lienzos son planchados.

llustracion 13. Planchado de Lienzo

Fuente: Elaboracioén propia.
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5.5.3 Corte.

Una vez realizado la plancha de lienzo pasa al area de corte donde la prenda se le
da el tamano por medio de moldes realizados por el area de disefo con las

medidas establecidas por el cliente.

Dentro de este proceso se realizan los cortes de prenda por medio de tijeras o a

través de cortadoras especiales dependiendo la habilidad de cada cortador o en

su caso el tipo de material trabajado.

A

llustracion 14. Area de corte.

Fuente: Elaboracién propia.
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5.5.4 Maquia Overlock.

En el proceso de maquina Overlock las principales operaciones de un modelo son:

-Unir hombros, -Pegar mangas, -Cerrar costado, -Cerrar cuello, -Pegar cuello.
Un modelo diferente puede incluir algunas otras operaciones dependiendo de la
complejidad del modelo, cabe mencionar que dentro del are de confeccidén se

trabaja con dos tipos de maquina overlock las cuales son:

Juki y Yamato, maquinas que a su vez trabajan a una velocidad de 5500

revoluciones por minuto.

llustracion 15. Operaciones en maquina Overlock

Fuente: Elaboracién propia.
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5.5.5 Maquina Recta.

Una vez terminadas las operaciones de overlock las prendas se pasan a los
operadores de maquinas rectas donde las principales operaciones de una prenda

basica son:

-Pegar etiqueta de marca (cliente), -Pegar etiqueta de costado (cuidado), -Pegar
tapacosturas, -Remates, etc.

Estas operaciones son las mas comunes en una prenda, por tal motivo existen
otros modelos un tanto mas complicado que agregan otras operaciones, en el area

de recta se trabaja con dos tipos de maquinas las cuales son:

Juki y brother dichas maquinas trabajan a una velocidad 5000 revoluciones por

minuto.

llustracion 16. Operaciones en maquina recta

Fuente: Elaboracién propia.

96
INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DEL SUR DE GUANAJUATO



Capitulo 5. Metodologia

5.5.6 Terminado.

Area donde la actividad principal es:

Esconder y cortar hebra, esta operacion se da en cada modelo que pasa por

maquinas Overlock.

Deshilar la prenda y cortar hilos esta operacién surge de las operaciones de la

maquina Overlock y Recta.

Dichas actividades se llevan a cabo con el objetivo de en un tiempo futuro la

prenda no se empiece a descocer o en su caso a deshilar.

llustraciéon 17. Operaciones de Terminado

Fuente: Elaboracién propia.
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5.5.7 Revisado (Calidad)

Area donde se revisan todas y cada una de las operaciones de maquina Overlock
y Recta, ademas se revisa que las etiquetas contengan la informacion adecuada,
la etiqueta de la talla y del cliente se a la correcta, los hilos como los que se
trabajan sean los correctos, que la prenda no tenga agujeros el en lienzo o bien

manchas.

En caso de presentarse una falla en las operaciones se regresa a la persona

encargada de dicha operacion para que la prenda pase por un reproceso.

llustracion 18. Operaciones de Revisado

Fuente: Elaboracién propia.
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5.5.8 Plancha de prenda terminada.

Area final por donde pasan todas las prendas, con el objetivo de eliminar
principalmente arugas y darle el tamafo requerido por el cliente, de acuerdo con la

talla de cada modelo.

llustracion 19. Operaciones de Plancha prenda terminada

Fuente: Elaboracién propia.
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5.5.9 Empaque.

Ultimo proceso por el cual pasa la prenda en esta area la prenda se dobla y se
empaca o se engancha de acuerdo con la peticion del cliente para el cual se esté

llevando a cabo la orden de produccion.

Posteriormente se colocan en contenedores de cartéon y se hace una distribucion
por tallas conforme a la orden de compra del cliente, para finalmente entregarse el

pedido de forma personal o por paqueteria, y de esta manera haber concluido

satisfactoriamente la entrega.

llustracion 20. Operaciones de Empaque

Fuente: Elaboracién propia.
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5.5.10 Forma de trabajo de la empresa Textiles Internacionales Riza S.A de
C.V, con sus clientes.

La forma de laborar anteriormente por la empresa Textiles Internacionales Riza
S.A de C.V, se llevaba a cabo la produccion de tejido y la confeccion de prendas
para abastecer el mercado unicamente de la region los cuales son Moroledn Gto,
y Uriangato Gto, por lo que la empresa solo buscaba la venta de prendas de dama
a los pequenos clientes con los cuales contaba, asi como el resurtido de sus

sucursales y de esta manera competir en el mercado con otros clientes.

Textiles Internacionales Riza S.A de C.V, se encontraba registrada anteriormente
con el nombre de Valeria Riverz, empresa que, por su buena calidad de
produccion, excelentes disefnos y buenos precios en la venta de prendas, fueron
buscando la manera de ampliar su mercado y obtener clientes de mayor

renombre.

Comentan los duefios de la empresa que lograron obtener nuevos clientes de
excelente posicionamiento en el mercado textil, mas sin embargo no fue facil ya
que se debieron pasar por diferentes procesos como fueron de calidad,
produccion, y sobre todo las instalaciones debian ser las adecuadas y apropiadas
para llegar a ser un proveedor de los diferentes clientes los cuales buscaba la

empresa.

El motivo principal de buscar trabajar con nuevos clientes de mayor
posicionamiento fue el incremento de produccién lo cual se iba a ver reflejado en
las ganancias/utilidades, ya que anteriormente comentan los duefios que les iba
bien pero no era lo que ellos esperaban obtener al seguir trabajando solamente
para satisfacer el mercado de la regién, por lo que se buscd la manera de

contactar a nuevos clientes.
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El primer acercamiento que tuvo la empresa con algunos clientes se presentd en
las Expo-textil que se llevan a cabo en la region de Moroleodn, evento al cual todas
las empresas del ramo textil estan invitados a participar, para exponer de manera
personal sus prendas, en estos eventos se logré el acercamiento con las
empresas como son: Coppel, Andrea, Cklass, C&A, posteriormente una reunion
para trabajar de manera personal modelos que les interesaban a los clientes y si

tenian una nueva propuesta de prendas.

Ahora la manera de trabajar con estos clientes se les hace llegar una gran
cantidad de prendas a principios de afios que van desde Nifas-Nifios Dama-
Hombre, para que ellos como clientes seleccionen las prendas que se estan
trabajando en el transcurso del afio, los clientes pueden seleccionar modelos de
los cuales se les mando o hacer cambios en los mismos, después de este proceso
se espera una respuesta para llevar a cabo la produccion de los modelos

seleccionados.

La otra forma de trabajar con la empresa C&A, que hoy en dia es el cliente mas
importante ya que ellos realizan mas pedidos y mucho mas volumen de mercancia
que los otros, C&A se ponen en contacto con la empresa para hacerle saber que
quieren trabajar un nuevo modelo, a diferencia de los otros clientes con ellos se
trabaja ya sea mediante una prenda de manera fisica o a través de una imagen
que hacen llegar al dueio o encargado del taller, con estos clientes son tres

procesos los cuales son:

1. Etapa Desarrollo: Primera prenda que se les hace llegar a los clientes ya
sea una igualacion a la muestra fisica de ellos o un acercamiento a la

prenda que hicieron llegar por medio de fotografia.

2. Etapa Fit: En este segundo proceso se realiza una segunda muestra con

las especificaciones del cliente como son, medias, tipo hilo, color, etc.,
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posteriormente se vuelve a tejer y a confeccionar la prenda una vez mas y

se envia al cliente esperando nuevas correcciones

3. Etapa laboratorio: A diferencia de las otras dos etapas en este proceso se
teje y se confeccionan 3 prendas donde se le envian 2 prendas al cliente y
una se queda en la empresa para que quede como referencia al ser

aprobada la prenda por el cliente.

Una vez aceptada la etapa Fit el cliente envia a la empresa la orden de produccion
donde se establece la cantidad del pedido, las piezas por talla, y sobre todo la

fecha de entrega que es una de las mas importantes para ellos como clientes.

Por lo que se puede deducir que hoy en dia la empresa Textiles Internacionales
Riza S.A de C.V, al trabajar con estos clientes se han obtenido excelentes
ganancias, en donde los empleados que se encuentran laborando se ven
beneficiados en cuanto a un trabajo estable, mas sin embargo los reclamos de los

empleados por los pecios no dejan de hacerse presentes.

A continuacion, se pueden observar ilustraciones de eventos y agradecimientos

obtenidos por la empresa.
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llustracién 21. Participacion y reconocimientos en eventos con los diferentes
clientes

Fuente: Otorgadas por la empresa
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5.6 Etapa 4 “Mejorar”

5.6.1 Determinacion de costos de produccion antes de la implementacion del
sistema del GSD.

La determinacion de costos estimados antes de la implementacion del proyecto
determinar costos estandar en el proceso de confeccion a través del sistema GSD
(General Sewing Data) por medio del estudio de tiempos y movimientos en la
empresa Textiles Internacionales Riza S.A de C.V, se llevaba a cabo un analisis
de como se venia generando anteriormente la determinacion de costos de
acuerdo a lo que el encargado del area de confeccion creia que era lo mas
conveniente y justo pagar en cada una de las operaciones de los diferentes

modelos.

Mas sin embargo los reclamos de los trabajadores de las diferentes areas no se
dejaban de presentar y eran muy constantemente los reproches, el motivo de
estas inconformidades eran los precios que se estaban pagando, ya que ellos

consideraban que no eran los mas justos en algunas operaciones.

Fue por esta razéon que se determiné llevar a cabo la determinar costos de
produccion en el area de confeccion a través del sistema GSD (General Sewing
Data), esta herramienta nos dara un enfoque mas real ademas de que se tendran
costos realmente confiables de acuerdo con los movimientos del operador, los

movimientos de maquina y los tiempos de produccion.

Para posteriormente obtener un costo en cada una de las operaciones que es lo

que se esta buscando con la aplicacion de esta herramienta.
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A continuacién, se puede observar los documentos que anteriormente se
utilizaban para determinar los costos estimados en cada una de las operaciones
de confeccidn, lo cual el encargado de produccion lo veia como un método un

tanto informal, y por tal motivo no se podia determinar como un dato real.
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llustracion 22. Estimacion de Costos del modelo 6133 para el cliente (C&A)

Fuente: Otorgadas por la empresa
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TEXTILES INTERNACIONALES RIZA
W

e

MODELO:
CLIENTE: {: _
| PRECI
OVERLOCK
UNIR HOMBROS S e “Z
o > 2 i CD
[CERRAR COSTADO 1 > La 2
[PEGAR CUELLO
[ESCAROLA <
[ORLEAR Gammne-> : Lo 2
WAL Par I = > ¢ 2
(3
S
G . RECTA
PONER TAPACOSTURA >
PISADA — — S \
ETIQUETA MARCA S P
ETIQUETA COSTADO S e 2=
[PONER CIERRE S
L EsS B2 Of ey < . =
. Py
£

TERMINADO

DESHILAR W |

PONER AGUJETA

PONER BOTONES

PONER COPAS

PYE

[PLANCHA DE LIENZO

PLANCHA DE PRENDA TERMINADA

.

DOBLADO

.

.-&_{.}]

[ENGANCHAR

B [ppve w«»m«anm

Tﬂumm Vo

FIRMA DE AUTORIZACION

llustracién 23, Estimacion de Costos del modelo 6422 para el cliente (C&A)

Fuente: Otorgadas por la empresa
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TEXTILES INTERNACIONALES RIZA
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llustracién 24. Estimacion de Costos del modelo 5126 para el cliente (Coppel)

Fuente: Otorgadas por la empresa.
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llustracion 25. Estimacién de Costos del modelo 5126 para el cliente (Valeria
Riverz)

Fuente: Otorgadas por la empresa
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5.6.2 Desarrollo de fichas técnicas (propuesta propia).

El motivo principal de realizar fichas técnicas de las prendas las cuales son un
modelo nuevo para la empresa, esta actividad es realmente util ya que nos arroja
informacion realmente importante donde se detalla cada caracteristica estética de

la prenda.
¢ Para qué nos sirve una ficha técnica?

Es unformato donde se detallan todas las especificaciones técnicas que el

operador debe tener en cuenta al confeccionar una prenda.

Nos es realmente util ya que sirve para describir una prenda detalladamente en
cada uno de los componentes y medidas de una prenda ademas nos ayuda para
guiarnos y apoyarnos en ella, interpretar y aplicar las medidas en el proceso
contiene toda la informacion necesaria para el desarrollo del patron y su posterior

confeccion.

Descripcion breve de la informacion de plasmada una ficha técnica de un nuevo

modelo.

Modelo: dato asignado por la empresa ara identificar la prenda y generar los

cédigos de barras.

Proceso, pasos por los cuales pasa la prenda dependiendo el cliente los cuales

son:
- Ferrioni: solo se aprueba o se rechaza la prenda.

- C&A, (Andrea), (Desarrollo, Fit y Laboratorio) papa posteriormente sea

aprobada la prenda y re realice la orden de produccion.
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- Coppel y Cklass. Empresa a la cual se le envia o se le lleva de forma
personal un muestrario de formas fisica para posterior mente esperar

respuesta de la prenda(s) que el cliente selecciono.

- Andrea, la forma de trabajar con esta cliente es médiate un representante
de Andrea se presenta en la empresa y se le muestra un catalogo de
prendas ya sea de forma fisica o de forma digital y posteriormente esperar

respuesta de la solicitud de prendas que el cliente requiere.

Materia prima, principalmente el hilo en que se va utilizar al tejer la prenda de

acuerdo con la especificacion del cliente.

Kilogramo del lienzo, peso especifico de la muestra que se fabricd, este dato es
realmente importante ya que si se aprueba la prenda por el cliente mediante este

dato se realiza la compra de hilo para la orden de produccidn.

Tiempos de maquinas, tiempo en que tarda en tejerse cada uno de los
componentes de una prenda como pueden ser mangas, frentes, espaldas, cuellos,
etc. dependiendo del modelo este dato esta representado en minutos, ademas en
el area de tejido se encuentra dos personas encargadas de los programas que son

las que nos hacen llegar los tiempos totales de los componentes de la prenda.

Muestra, en esta operacion se encarga de la confeccion la persona encargada del
area de disefio, esta prenda debe mostrar un 100% de calidad para poder ser
aprobada, la muestra siempre se confecciona en talla mediana (M) a peticion del

cliente.

Medidas, determinar en pulgadas (In) las medidas que lleva cada operacion de la

prenda.

A continuacion, podemos observar el formato a utilizar para la elaboraciéon de
fichas técnicas de las prendas realizadas en la empresa Textiles Internacionales
Riza S.A de C.V.
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Al iniciar las fichas técnicas fue un enfoque principalmente a las medidas de las

diferentes operaciones de un modelo como se puede ver el formato utilizado

continuacion.

PG Ve T BNCINIICax Vaeria Beers

FOTO

MODELO:

Codigo asignado por la empresa

OPERARIO:

Encargado(a) de realizar la prenda

foto del modelo que se FECHA Fecha en que se realiza la muestra
inspecciona CLIENTE Cliente
OVERLOOCK

OBSERVACION

operaciones de maquina
overlock

medidas en pulgadas de las operaciones del
modelo en maquina overlock

RECTA

operaciones de maquina recta

medidas en pulgadas de las operaciones del
modelo en maquina recta

PYE

operaciones de plancha y
empaque

empaque, enganchado, etc.

TERMINADO

operacion deshilar

esconder y cortar hebras en las prendas

CORTE

corte de lienzo

componente que se cortan de los distintos
modelos

OBSERVACIONES: |observaC|on de operaciones en el modelo

llustracion 26. Formato para la elaboracion de fichas técnicas

Fuente: Elaboracién propia primera elaboracion de formato.
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Posteriormente con el paso del tiempo y de acuerdo con las necesidades y
oportunidades de mejorar este documento se determind agregar informacioén que

ayuda a la misma organizacion en cuanto:
Pedido del hilo mediante el kilogramo de la prenda terminada,

Los tiempos de produccion que tardan las maquinas en tejer los componentes de

la prenda,

Personas encargadas de las diferentes actividades como lo es la persona
encargada de tejer los lienzos o bien la persona encargada del armado de la

prenda final.

Proceso por el cual ha pasado la prenda ya sea por medio de un desarrollo, fit,

laboratorio o si se tratara de una aceptacion por medio del cliente.

Asi como se puede ver a continuacion el formato que se utilizé para llevar a cabo

la elaboracioén de fichas técnicas.
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H Ul @ E SRR ENILEEXA

FOTO

MODELO

Codigo asignado por la empresa

foto sel modelo
inspeccionado

FECHA ELAVORACION

Fecha en que se realiza la muestra

CLIENTE

cliente

PRROCESO

DESARROLLO FIT LABORATORIO

etapas por las cuales pasa u modelos

COMPONENTE /HILO

Tipo de hilo con el cual se teje el lienzo

KILOGRAMO LIENZO

pezo del armado de la prenda en talla mediana

COMPONENTE DEL TEJIDO

componentes que se tejen de acuerdo al modelo

TIEMPO DE MAQUINA

tiempo en que tarda en tejer las maquinas cada
componente

TIEMPO TOTAL

sumatoria de Tos totales de Tos tiempos de

maguina

OPERARIO MUESTRA : encargado(a)de relizarla muestra

TEJEDOR encargado de tejerlos lienzos en las maquinas

OVERLOOCK

OBSERVACION

operaciones en maquina
overlock

medidas en pulgadas de las operaciones del
modelo en maquina overlock

RECTA

medidas en pulgadas de las operaciones del

operaciones en maquina recta .
modelo en maquina overlock

PYE

operaciones en planchay
empaque

operaciones de acuerdo al cliente

TERMINADO

operacion deshilar esconder y cortar hebrtas de las prendas

CORTE

componentes que se cortan de los distintos

corte de lienzo
modelos

OBSERVACIONES: lobservacion del modelo

llustracion 27. Formato Actual para la elaboracion de Fichas Técnicas

Fuente: Elaboracién propia primera elaboracion de formato.
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5.7 Etapa 5 “Controlar”

5.7.2 Determinacion de operaciones y costos de produccion a través del GSD
(general sewing data).

La determinacion de costos estandar de las operaciones del area de confeccion
que lleva cada modelo es el principal objetivo de la realizacién de este proyecto,
se determind la oportunidad de llevar a cabo esta investigacion debido a las
inconformidades de todos los operadores del area de confeccion, anteriormente
los costos se determinaban de acuerdo a lo que el encargado del area de
confeccion creia que era conveniente, pero debido a este método de asignar
precios eran los reclamos constantes por parte de los empleado asi que fue una
excelente decision implementar el sistema GSD (General Sewing Data), esta
herramienta determina un costo mas real, estadistico y mucho mas apegado a la
realidad, desde mi instancia en la empresa he notado una gran mejoria en los

precios y las inconformidades de los empleados han reducido en gran parte.

El GSD (General Sewing Data) es una herramienta que ayuda a la empresa
directamente en el departamento de produccion (confeccion) a establecer y
optimizar parametros de tiempo estandar para todos los productos
confeccionados, usando codigos de movimiento estdandar y tiempos
predeterminados, establece estandares de tiempo aplicando los codigos de

movimiento predeterminados apropiados a cada paso en el método.

Los mismos bloques de construccion de coédigos de movimiento se usan
independientemente del producto, desde una simple blusa hasta prendas de
abrigo mas complejas y todos los estilos de prendas de vestir intermedio.

(www.gsdhqg.com, s.f.)

La siguiente tabla ilustra los cédigos de movimiento predeterminados

relevantes con operaciones y caracteristicas para crear un estandar de método.
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Tabla 3. Cédigos sistema GSD

DATOS GENERALES DE COSTURA PARA ESTANDARIZACION DE TIEMPOS DE OPERACION

CATEGORIA ELEMENTOS coDpIGO MINUTOS SEGUNDOS
OBTENER Y CASAR 2 PARTES SIMULTANEAMENTE MG2T 0.0456 2.73
OBTENER Y OBTENER Y CASAR 2 PARTES SEPARADAMENTE MG2S 0.0642 3.85
ALINEARPARTE O | || FyAR PARTE(S) A PRENSATELA FOOT 0.0228 1.37
PARTES OBTENER PARTE CON 1 MANO Y AGREGAR MAP1 0.0336 2.01
OBTENER PARTE CON 2 MANO 1 AGREGAR MAP2 0.0414 2.48
OBTENER PARTE CON 1 MANO (FACIL) Y AGREGAR MAPE 0.0300 1.80
ALINEAR Y CASAR 2 PARTES AM2P 0.0366 2.19
ALINEAR Y AJUSTAR UNA PARTE (ARRIBA) AJTP 0.0258 1.55
ACOMODAR REPOSICIONAR BAJO EL PIE DE COSTURA ARPN 0.0450 2.70
ALINEAR O AJUSTAR PARTES DESLIZANDO APSH 0.0144 0.86
FORMAR DOBLEZ FFLD 0.258 1.55
DAR FORMA MARCAR DOBLES EN PARTE DOBLADA FCRS 0.168 1.01
ABRIR O DESDOBLAR FUNF 0.138 0.83
CORTE Y HUSO DE | CORTAR CON TIJERA (PRIMER CORTE) TcuT 0.0300 1.80
HERRAMIENTAS CORTE ADICIONAL CON TIJERA TCAT 0.0150 0.90
CORTAR HILO CON NAVAJA TBLD 0.0198 1.19
CORTAR CADENA CON TIJERA TDCH 0.0294 1.76
DISPONER DESLIZANDO APSH 0.0144 0.86
DISPONER DISPONER PARTE CON UNA MANO AS1H 0.0138 0.83
DISPONER PARTE CON 2 MANOS AS2H 0.0252 1.51
COSER 1” PARADA APROXIMADA (>4 PUNTADAS) MS1A 0.0102 0.61
COSER 1” PARADA EXACTA (2-3 PUNTADAS) MS1B 0.0156 0.94
ELEMENTOS COSER 1 PARADA PRECISA (0-1 PUNTADAS) MS1C 0.0222 1.33
MANUALES DE MOVER MANIVELA DE MAQUINA, BAJAR/LEVANTAR AGUJA MHDW 0.0276 1.65
MAQUINA
REMATAR AL FINAL CON PALANCA MBTB 0.0204 1.22
REMATAR AL INICIO CON PALANCA MBTE 0.0222 1.33
TOMAR PARTE CON 1 MANO (FACIL) GP1E 0.0084 0.50
TOMAR PARTE CON 1 MANO (SELECCIONAR) GP1H 0.0120 0.72
TOMAR PARTE CON 2 MANOS GP2H 0.0198 1.19
HACER CONTACTO CON PARTE GPCO 0.0054 0.32
TOMAR PARTE DE LA OTRA MANO GPOH 0.0036 0.22
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TOMAR Y PONER TOMAR CONTROL RESUJETANDO PIEZA GPAG 0.0060 0.36
PONER PARTE EN UN LUGAR APROXIMADO PPAL 0.0060 0.36
PONER PARTE EN LA OTRA MANO PPOH 0.0036 0.22
PONER PARTE EN PILA (APILAR) PPST 0.0084 0.50
PONER PARTE EN UN PUNTO PRECISO PPL1 0.0162 0.97
PONER PARTE EN 2 PUNTOS PRECISOS PPL2 0.0162 0.97
MOVIMIENTO DE PIE PARA ACTIVAR PEDAL F 0.0054 0.32
INCLINARSE O LEVANTARSE B 0.0366 2.19
INCLINARSE BD 0.0174 1.04
LEVANTARSE AB 0.0192 1.15
SENTARSE SIT 0.0210 1.26
PARARSE STD 0.0264 1.58
CAMINAR (1 PASO) P 0.0108 0.65
INSPECCION OCULAR (6” DIAMETRO) E 0.0042 0.25

ELEMENTOS
GIRAR PARTE C 0.0090 0.54

ADICIONALES DE

MTM RE-AGARRE R 0.0036 0.22
APLICAR PRESION A 0.0084 0.50
ABOTONAR/DESBOTONAR AM2P 0.0366 2.19
CASAR PUNTADAS DE SIERRE AM2P 0.0366 2.19
HACER NUDO A CUERDA AM2P 0.0366 2.19
ABROCHAR / DESABROCHAR MAP1 0.0336 2.01
SACAR PUNTAS (EJEMPLO CUELLOS) TCUT 0.0300 1.80
SUBIR / BAJAR CIERRE APSH 0.0144 0.86
ESCRIBIR PALABRA ww 0.0510 3.06
ESCRIBIR LETRA WL 0.0150 0.90
ESCRIBIR DIGITO DW 0.0102 0.61
ESCRIBIR PUNTUACION WP 0.0060 0.36
LEER PALABRA RW 0.030 0.18

Fuente: (Tejada. N, 2017)
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5.7.3 Determinacion de costos mediante el sistema GSD.

A continuacion, podemos observar las operaciones de un modelo completo en el

area de confeccion, asi como los precios de aprobacion por parte del gerente de

produccion obtenidos mediante el sistema GSD (General Sewing Data)

La ilustracion N° 28 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion plancha de lienzo a

través de los codigos y tiempos predeterminados establecidos por el sistema GSD,

ver tabla 3.

CODIFICACION DE OPERACIONES URLERIA BINERT ==

MODELO: (6445 BLUSA ORIS ENCAJE EN MANGA ina:
< Y Oporacién: |PLANGIHIA DE LIENZO PPP:
4 E” No.de referencia: |FE-GRI0012 RPM:
/f 3 Chiente:|FERRION] OBSERVACION
i '." | l\ Creado por:| EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | LUIS RODRIGUEZ
B’ Eyatenliioos | ‘B
Tod) Descripcion de codigo Elemento N Free. MIN
GP2H PAKTE CON 2 MANCS TOMAR LIENZO FRENTE DE FILA 0.0198 1 00198
PPAL PONER PARTE EN LUGAR APROXIMADO (COLOCAR LIENZO FRENTE EN PLANCHA 0.0060 1 0.0060
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR LIENZD ESPALDA DE PILA 0.0198 1 0.0198
PPAL PONER PARTE EN LUGAR APROXIMADO (COLOCAR LIENZO ESPALDA EN PLANCHA 0.0060 1 0.0060
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR LIENZO MANGAS DE FILA 0.0198 1 00198
PPAL PONER PAKTE EN LUGAR AFROXIMADO (COLOCAR LIFNZIO MANGAS EN PLANCHA 0.0060 1 0.0060
APSH  [DESLIZAR O AVENTAR PARTE LOOLOCAR LIENZOS FRETE, ESPALDA, MANGAS EN PLANCHA 00144 B 0.0576
F MOVIMIENTD DE FIE PARA ACTIVAR PEDAL (MAQ. AUTCM) PRESIONAR PEDAL VAFOR CALIENTE 0.0054 1 00054
1 PLNCHA VAFGR CALTENTE PRESIONAR PEDAL VAFOR VALIENTE 6 SEG 0.1000 1 a.1000
APSH  [DESLIZARO AVENTAX PARTE ESTIRAR LIENZOS FRETE. ESPALDA, MANGAS EN PLANCHA 0.0144 4 00576
F MOVIMIENTO DE FIE PARA ACTIVAR PEDAL (MAQ. AUTON) PRESIONAR PEDAL VAPOR CALIENTE 0.0054 1 0.0054
1 PLNCHA VAPCR FRIO PRESIONAR VAFOR FRIO 4 SEG 0.0667 1 0.0667
GPZH  [TOMAR PARTE CON 2 MANOS [TOMAR LIENZD FRENTE DE FILA 0.0198 1 00198
PPST PONER PARTE EN FILA (AFILAR) ICOLOCAR LIENZD FRENTE EN FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN| 03982
TOTAL MIN METODO 03982 s PIEZAS/DIA DE AC! A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% A EN HRSDIA 8.00
TOTAL 04779
EFICIENCLA 9%
BA.SE RATE/MIN
_ PRECIO ESTIMADO 8 l -
no REAL W
l IRMA DE A! “ION

llustracion 28. Determinacién de costo de plancha de lienzo (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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La ilustracion N° 29 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion corte de lienzo de

forma manual(tijeras) a través de los cbdigos y tiempos predeterminados

establecidos por el sistema GSD, ver tabla 3.

WWWMWNI DE OPERACIONES URLERIA RiIMW R

7= 57 PR - N e

MODKLO 6443 DLUSA GRIS ENCAJE 1N MANGA WUM'W""
Orpermcbbn [CORTI DI LIINZO
Nobo rvborvncte | 11000000 14 RPM:
Clbemte: [1TRIONT OORENRVACKON |
Crendo por [MANUNL CORONA MAQULDA Opernrio [ DIEGO O
Yeee TN
aral TUAAR FARTE CON 3 MANON TOMAR LIENSO FRENTE DE PILA 0019% 1 b
PIAL TONER FAKTE N LARTAR AYRONIMALI COLOCAR LIRS0 PRENTY I3 MERA 00060 ) 0 0000
AN ALINEAR ¥V CANAN J FANTES ALIMEAR FANTE 12000 DN PCIRA Y DIESARRIKIAN D 0ree 3 ALl
amp TOMAR FARTE CON | MANG (FACILY TOMAL SAULUE FRENTE ¥ OON [ MESA 0D00Rs 1 000N
"L IONER PARTI N | LT FRYCISO POCHLCICAR SAOLION 1M LI FRENTE 00162 1 00162
1 ARARCAR (1 e EACAN CON LY S0 8 P 01500 ) 0.1 %0
PPAL POMER PARTE UM LUKGAR AFROXIMAIR MOLES D I mENTE Y O 00060 J 0 0000
arne TOMAR FARTE CON | MANO (KILECCIONARY TOMAR THURAS 0.0120 U 00120
1 CORTE CON THUERA EALAZAN COMTE 18 A8 38 P~ 02500 ' 02500
PPAL [PONER FPARTE IN LAKAR AFROXIMADO TUERAR N AR SA 0.0060 1 0 0o
aram TOMAR PARTE CON 3 MANOS [TOMAR LIENSO FRENTE CORTADO 0o19% 1 LI
ST NONER PARTY EN PILA (AMILAR) OOLOCAR LIENSO FIRENTE BN FILA 000xs ) O ons
arm TOMAR PARTH CON | MANO (FACHL) TOMAR LINNSO (EEFALDA) DR FILA 0.0084 1 00004
PPAL INCOMR PAKTE N LAKAR ATRONIMALIO [COLOCAR LINAO FEPALDA BN MENA 0.0060 1 o oooe
AN ALINEAR ¥ CANAR 3 PARTEN ALINEAR PARTE I2QIERUDA DERECTIA Y DESARRUGAR ALY k] o1e
aran FTOMAR FPARTE CON 3 MANON TOMAL MOLIW ENFALDA ¥ OIS D8 MEKA 00198 1 0.019%
L) PONER PARTE EN | PUNTO PRBCITO JCOLOCAR MOLDE EM LIENAO EBPALDA 0280 1 Ll At)
] MARCAN GIN MARCAR CON GIN # NEG 26 P 0.1333 1 018
PPAL PR PARTE EN LAGAR APRONIMADO MOLDE D8 ESPALDA ¥ ain 0 oono 1 00000
arain TOUMAR PAKTE CON 1 MANO (MILECCIONAR) TOMAR TUERAR 00120 1 00120
] [OOKTE CON TUERA MEALEZAM CORTE 1) 800G M P~ 0.2167 ' 02167
AL PONER PAKTE EN LARAR AFRONIMALID TURRAN BN MESA 00060 ) 0 00ne
aran TOMAR FAXTE CON 2 MANOS TOMAL MOLIE EEPALDA ¥ 058 DI MERA 0o019% J o019
"rsY FONER PARTE EN PRLA (AFILAR)Y COLOCAR LIENAO ESFALDA EN FiLA 0 00Ks ' 000N
aran TOMAR PARTE CON 2 MANON TOMAR LEENSO OMANGAS) DE F3LA 00108 1 0019
PPAL PONER PAKTE N LANMAR APROXIMADO COLOCAR LIEMED MANGA I8 MESA 0.0060 1 00060
AM2P  JALINEAR Y CASAR I PARTES ALINEAR PARTE ZOGR DA DERECHA 00066 B o roum
e TOMAR PARTE COM | MANG (FACTL) TOMAL MOLEH MANGA 0.00%4 ] 00084
VL FONER PARTE EN | PUNTO FRECINO CORLOCAR MOLEN EN LIENSO MANCAR 00162 1 oola2
1 MARCAR s MABCAR CON GIS S 300 10 9~ 0.0067 ' 00667
PAL, FOMER PARTE KN LUGAR APROXIMADO MOLIK DE MANGAS ¥ Gl 0.0060 1 80060
arin TOMAR PARTE CON § MANO (SELECCIONAR) TOMAR TUERAS ENTER 1 L]
1 [CORTE CON THERA MEALIZAR CORTE 8 S50 10 P 0. 1338 1 e
PPAL [FONER PARTE KN LUGAR APROXIMADO THERAR KN MILSA 00060 1 8 00
arat TOMAR FPARTE OON 3 MANGSY TOMAR LINSO MANGAS V0198 1 0,019
POST FOMBR PAKTE KM PILA CAFLAR) PCNER MANCIA ¢ FILA 0.0084 1 R
719
B
‘AL
L AA
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llustracién 29. Determinacién de costo de corte de lienzo (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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La ilustracion N° 30 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion unir hombros en

maquina Overlock a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3.

GODIEICACION DE ORERAGIDNES VALERIA RIVERL ===

TOTAL MIN METODO| 0.4835
CONCESIONES 20.0%
TOTAL 0.5802
EFICIENCIA 0%

BASE RATEMIN S

PRECIO ESTIMADO |s

PRECIO REAL

llustracién 30. Determinaciéon de costo de Unir hombros (GSD)

PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
JORNADAENHRSDW | 800 |

- MODELO:|6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA Maquina: OVERLOCK
R Operackon:| UNIR HOMBROS PPP:| 9
: No.de referencia:|FE-GRIOUT4 RPM:| 5500
¥ Cliente| FERRIONI OBSERVACION
7 \k Creado por:| EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario:
R A
Codigo Descripcion de codh ~ Elomento MIN Free | MIN

MAP2 ORTENER PARTE CON 2 MANDS Y AGREGAR FRENTE Y ESPALDA 00414 1 0.0414
AM2P  |ALDEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR INICIO DE HOMBRO 0.0366 1 0.0366
FOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA (COLOCAR PARTES EN PIE DE MAQUINA 0.0228 1 0.0228
MSIA LOOSER 1* CON PARADA AFROXIMADA (>4 PUNTADAS) [COSER PARA SOSTENER PRENDA 0.0102 1 00102
AM2IP ALINFAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR HOMBRO 0.0366 2 0.0732
SamMB OOSER (COSER 2 P* POR PARADA APROX 4P 0.0209 2 0.0418
THLD (CORTAR HILO CON NAVAJA (CORTAR 1ILO 00198 1 0.0198

E INSPECCION CCULAR (6° DE DIAMETRO) REVISAR COSTURA SEA CORRECTA 0.0042 1 0.0042
AM2P ALINEAR ¥ CASAK 2 PAXIES ALINEAR ENICIO DE 200 HOMBRO 0.0366 1 00366
FOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA [COLOCAR PARTES EN PIE DE MAQUINA 0.0140 1 0.0140
MSIA COSER 17 CON PARADA APROXIMADA (>4 PUNTADAS) (COSER PARA SOSTENER PRENDA 0.0102 1 0.0102
AM2P ALINEAR ¥ CASAR 2 PARTES ALINEAR HOMBRO 0.0366 2 0.0732
S2MA  |ooser (COSER 2 P* POR PARADA APROX 4P+ 0.0209 2 0.0418
TBLD  |CORTAR HILO CON NAVAJA CORTAR HILO 00198 1 0.0198

E INSPEOCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) REVISAR COSTURA SEA CORRECTA 0.0042 1 0.0042
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR PRENDA CON DOS MANO 0.0198 1 0.0198
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) COLOCAR PRENDA EN FILA 0.0140 1 0.0140

SUMATORIA DE MIN|__0.4835 |

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DEL SUR DE GUANAJUATO

120



Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 31 muestra el analisis de los movimientos realizados por el
operador para determinar el costo estandar de la operacién pegar mangas en
maquina Overlock a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3.

wnm

G@D‘Hﬂlﬂ G108 DE OPERACIONES UALERI RIUERD

MODELO: 6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA uina:| OVERLOCK
Operaciin:[PEGAR MANGAS PPP:| 9
No.de ref FE-GRI0012 RPM:| 5500
Cliente |[FERRIONI OBSERVACION
Creada por:|EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario:| MARTHA B.
Eiemento MiN_ | Frec |
MAP2 OBTENER PARTE CON 2 MANCS Y AGREGAR TOMAR MANGA Y COSTADO 00414 1 0.0414
AM2P  |ALDEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR MANGA MANGA CON COSTADO 0.0366 1 0.0366
FOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA (COLOCAR PARTES EN PIOE DE MAQUINA 0.0228 1 0.0228
MSIA (OQSER 17 CON PARADA APROXIMADA (>4 PUNTADAS) (COSER PARA SOTENER PRENDA 0.0102 1 0.0102
AMIP ALDNEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR MANGA CON COSTADO 0.0366 6 0.2196
S28MRB  |COSER 17 CON PARADA APROXIMADA (>4 PUNTADAS) COSER 2.8 P* POR PARADA APROX 17P* 0.0225 6 0.1350
TBLD (CORTAR HILO CON NAVAIA [CORTAR HILO EN NABAJA DE MACUINA 0.0198 1 0.0198
E ENSFECCION OCULAR (67 DE DIAMETRO) REVISAR COSTURA SEA CORRECTA 00042 1 0.0042
C USRAK PAKTE GIRAR PENDA COLUCAR SIG MANGA 0.00%0 1 0.00%0
GP2H TOMAR PAXTE CON 2 MANOS TOMAR MANGA 0.0158 1 00198
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALENEAR MANGA CON COSTADO 00366 1 0.0366
FOOT  [LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA COLOCAR PARTES EN FIOE DE MAQUINA 00228 1 0.0228
MSIA  |COSER 1* CON PARADA APROXIMADA (4 PUNTADAS) COSER PARA SOTENER PRENDA 0.0102 1 0.0102
AMIP  [ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR MANGA CON COSTADO 0.0366 6 0.2196
S333MA  JOOSER 1* CON PARADA AFROXIMADA (4 PUNTADAS) COSER 2.9 I'* POR PARADA APROX 17P* 00225 6 0.1350
TBLD  [OORTAR HILO CON NAVAJA (CORTAR HILO EN NABAJA DE MAGURNA 00198 1 0.0198
E ENSPECCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) REVISAR OCOSTURA SEA CORRECTA 0.0042 1 0.0042
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR PRENDA OON DOS MAND 00198 1 00198
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) [COLOCAR PRENDA EN FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN 0.9947
TOTAL MIN METODO| 0.9947 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% JORNADA EN [IRSDIA [ so0 |
TOTAL| 1.1936
EFICIENCIA 0%
BASE RATE/MIN S 0.53
PRECIO ESTIMADO |s 07
eSS &QMMM Quwvw

‘FIRMA DE AUTORIZACION

llustraciéon 31, Determinaciéon de Costo de Pegar Mangas (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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La ilustracion N° 32 muestra el analisis de los movimientos realizados por el
operador para determinar el costo estandar de la operacion cerrar costados y
mangas en maquina Overlock a través de los cddigos y tiempos predeterminados

establecidos por el sistema GSD, ver tabla 3.

GUDIFICACION DE OPERAGIONES AUERIA RIVERD ==

BASE RATE/MIN S 0.53

S i i&bﬂu(fftw Q\M\Mﬁ

TOTAL MIN METODO 2.0341 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA |
fo= CONCESIONES 20.0% JORNADA EN HRS/DIA £.00
TOTAL 24409
EFICIENCIA 80%

(_‘;'_‘3;‘ MODELO: 6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA Méquina:|OVERLOCK
»
N\ . Operacion: [CERRAR COSTADOS Y MANGAS PPP: 9
‘!‘ No.de referencia: [FE-GRIO012 RPM:| 5500
i i \ Comentarios: [FERRION] OBSERVACION,
i s 5. | 7 Creado por: [EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | ADRIANA G
Ny s G
[ Codigo Descripcion de codigo Elemento MIN Frec MIN
MAP2 (OBTENER PARTE OON 2 MANOS Y AGREGAR TOMAR SUETER DE FILA 00414 1 00414
AM2P  |ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR ¥ CASAR PURD DE MANGA 0.0366 2 0.0732
FOOT 1LEVAR PARTE(S) A PRENSATELA COLOCAR PURO EN PIE DE MAQUINA 0.0228 1 0.0228
MSIA  |COSER 1"CON PARADA APROXIMADA (-~ PUNTADAS) COSER PARA SOSTINER PRENDA 00173 1 0.0173
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR Y CASAR PURO DE MANGA 0.0366 4 0.5123
S23MB [COSER EN OVERLOCK (COSER 2.3 I"AFROX POR FARADA 361 0.0215 13 0.2795
GPIH TOMAR PARTE CON | MANO (SELECCIONAR) TOMAR ETIQUETA DE COSTADOS DE MESA 00120 2 0.0240
PPLI PONER PARTE EN 1 PUNTO PRECISO (COLOCAR ETIQUETAS EN MARCA DE COSTADO 00162 2 0.0324
TRID  [CORTAR IULO CON NAVAJA (CORTAR HILO 0.0198 1 0.0198
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR SURTER 0.0198 1 0.0198
E INSPECCION OCULAR (6" DE DIAMETRO) [PURO, TEE, CINTURA Y COSTURA 0.0042 2 0.0084
a GERAR PARTE GRAR SUETER COSER 2DO COSTADO 0.0159 1 0.0159
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR Y CASAR PURO DE MANGA 0.0366 2 0.0732
FOOT  |LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA COLOCAR MANGA EN PIE DE MAQUINA 0.0150 1 0.0140
MSIA  |COSER 1"CON PARADA AFRONIMADA (>4 PUNTADAS) COSER PARA SOSTENER PRENDA 0.0147 1 0.0147
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR ¥ CASAR PURO DE MANGA 0.0366 14 0.5123
S23IMHB  |COSER EN OVERLOCK COSER 2.3 FPAPROX POR PARADA 369+ 0.0215 13 0.2795
TBLD  |CORTAR IILO CON NAVAJA CORTAR J0LO 0.0198 1 0.0198
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR SUETER 0.0198 1 0.0198
E INSPECCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) PURO, TEE, CINTURA Y COSTURA 0.0042 2 0.0084
GPIH TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR SUETER POR LOS HOMRBROS 0.0173 1 0.0173
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) (COLOCAR PRENDA EN FILA 0.0084 1 0.0083
SUMATORIA DE MIN|_2.0341

|—FLT¢MA DE AUTORIZACION

llustracién 32. Determinacion de costo de Cerrar Costados y Mangas (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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La ilustracion N° 33 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacién Cerrar cuello en

maquina Overlock a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3.

@UIJJHJIJMGIM DE OPERRCIONES VALERIR RIVERD ===

PRECIO REAL |

llustracién 33. Determinacién de costo de Cerrar cuello (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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MODELO:|6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA uina:|OVERLOCK
\ Operacién: [CERRAR CUELLO PPP: 9
3 ( No.de referencia: [FE-GRIO012 RPM:| 5500
"'"l i Clicnte:|[FERRIONI OBSERVACION| CUELLO TORTUGA
: /‘ | [ " \ Creado por:|[ EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: HERLINDA V.
o q ) \ .
B 5]
Codigo Descripcion de codigo Elemento 0::':‘ Fi flu'. ::I‘B:‘
MAP2  [OBTENER PARTE CON 2 MANOS Y AGREGAR TOMAR CUELLO DE FILA !
AM2P ALINFAR Y CASAR 2 PARTES ALDNEAR EXTREMOS DEL CUELLO 0.0366 1 0.0366
FOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA COLOCAR CUELLO EN PIE DE MAQUINA 0.0228 1 0.0228
MSIA COSER 1" CON PARADA APROXIMADA (>4 PUNTADAS) COSER PARA SOSTENER FRENDA 0.0102 1 0.0102
AM2P  |ALINEAR ¥ CASAR 2 PARTES ALINEAR EXTREMOS DEL CUELLO 0.0366 2 0.0732
S1.5MB  |COSER COSER 1.5 P* APROX POR PARADA 3P* 00199 2 0.0398
C GIRAR PARTE GIRAR CUELLO 0.00%0 1 0.009%
AM2P  |ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR EXTREMOS DEL CUELLO 0.0366 2 0.0732
SILSMH  [cusiR COSER 1.5 P* APROX POR PARADA 3P+ 0.0199 2 0.03::
TBLD  [CORTAR HILO CON NAVAJA CORTAR CADENA 0.0198 I o1
GP2Hl  [TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR CUELLO DE 1A MAQUINA 0.0198 1 0.019%
E INSPECCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) REVISAR COSTURA Y FRENTE 0.0042 2 0.0084
PPST PONER PARTE EN FILA (APILAR) COLOCAR CUELLO ENFILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN| _ 0.4023
CONCESIONES 20.0%
TOTAL 0.4528
EFICIENCIA $0%
BASE RATE/MIN )
TPRECIO ESTIMADO |§
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Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 34 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion pegar cuello en

maquina Overlock a través de los cddigos y tiempos predeterminados establecidos
por el sistema GSD, ver tabla 3.

?

GODIFIGAGION DE OPERAGIONES VALERIA RIERY

TOTAL MIN METODO| 13402
CONCESIONES 20.0%
TOTAL) 1.6082

EFICIENCIA

BASE RATE/MIN |5 0.53
I PRECIO REAL | y I |

llustraciéon 34. Determinacién de costo de Pegar Cuello (GSD)

PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA

ORNADA EN HRS/DIA

aido Peius

AUTORIZACIH

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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m\ MODELO: (6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA Maquina;|OVERLOCK
‘\' o .-’,)'. Operacion: |PEGAR CUELLO pep:| @
3 B '{ No.de referencin:|[FE-GRI0012 RPM:| 5500
- | = Cliente: |FERRIONI OBSERVACION
Y > \ 1 Creado por: |EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario:[HERLINDA V.
o - @
[Ccodige Descripcion de codigo Elemento MIN__| Frec
MG2S  |OBTENER ¥ CASAR 2 PARTES SEPARADAMENTE TOMAR CUELLO Y SUETERDE FILA 0.0642 1 0.0642
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR CANALES CON CUELLO DEL SUETER 0.0366 4 0.1464
FOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA COLOCAR FRENDA EN PIE DE MAQUINA 0.0228 1 0.0228
PPLI PONER PARTE EN | PUNTO PRECTSO COLOCAR EN PIE D MAQUINA 0.0202 1 0.0202
MSIA  [COSER |I* CON PARADA APROXIMADA (4 PUNTADAS) (COSER PARA SOSTENER PRENDAS 00102 1 00102
AM2P  |AUINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR CUELLO CON SUETER 0.0366 18 0.6587
SIMB  |COSER EN OVERLOCK COSER 1 P* APRX POR PARADA 17 PUL 0.01% 17 0.3230
TBLD  |CORTAR HILO CON NAVAIA CORTAR HILO 0.0198 1 0.0198
GP2H  |TOMAR PARTE CON 2 MANCS TOMAR SUETER CUELLO COSIDO 00198 1 00198
E INSPECCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) REVISAR COSTURAFRENTH ¥ ESPALDA 0.0042 2 0.0084
(o] GIRAR PARTI GIRAR CUELLO 0.0090 2 0.0180
PPLI PONER PARTE EN 1 PUNTO PRECISO COLOCAR EN CINTA DE MEDIDA 0.0162 1 0.0162
E INSPECCION OCULAR (6* DE DIAMETRO) MEDEDA DE CUELLO SFA CORRECTA 0.0042 1 0.0042
PPST PONER PARTE EN PILA (AFILAR) COLOCAR SURTER EN FILA 00084 1 0.0084
SUMATORIA oﬁﬁ'rat;_u«_z_
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Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 35 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacién pegar etiqueta de

costado en maquina Overlock a través de los cddigos y tiempos predeterminados

establecidos por el sistema GSD, ver tabla 3.

GODIGIGAGION DE OPERAGIONES VAVERIA RIVERY

l

¢
v

Urtlalndy

Valeria Aits,
%\ MODELO: {6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA Méquina:|OVELOCK
g /"; Operacion: |PEGAR ETIQUETA DE COSTADO PPP:| ©
I Na.de referencia: FL-GRI0I2 RPM:| 5500
"':3 { Cliente: [FERRION] OBSERVACION
/ { s Creado por:| EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | ADRIANA G,
o n
|_Codigo Descripcion de codigo Elemento MIN Free.
MAP2  |OBTENER PARTE CON 2 MANOS Y AGREGAR TOMAR SUETER Y LLEVAR A MESA 0.M14 I (AR E)
MAP]  [OHTENER PARTE CON | MANO Y AGREGAR TOMAK ETIQUETA 0.0336 2 0.0672
PPLI [PONER PARTE EN | FUNTO PRECISO PONER ETIQUETA EN COSTADO DE SUETER 00162 2 0.0324
AM2P  |ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR COSTADO CON ETQUETA 0.0366 2 0072
FOOT  {LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA LLEVAR A PIE DE MAQUINA 0.0228 0,045
SIMA  [cosEr COSER 11" AFROX POR PARADA 1P 00192 0,0384
TOLD  [CORTAR JHLO CON NAVAIA CORTAR 111LO 0.019% | 0.0198
I INSHECCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) REVISAR [TIQUITAS 0.0042 | 00042
GP2H  |TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR PRINDA CON 2 MANOS 00198 | 0.019%
PPST  [PONER PARTE EN PILA (APRLAR) DISPONER I'N MESA 0.0084 | 0.0084
SUMATORIA DE MIN|__ 03503
TOTAL MIN METODO) 0350 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% JORNADA EN HRS/DIA B.00
TOTAL 0.4204
EFICIENCIA 80%
BASE RATE/MIN | § 0.53
PRECIO ESTIMADO |s 028
[(mecomt 130 | Undio I
IRMA DE AUTORIZACION

llustracién 35, Determinacién de costo de Pegar Etiqueta de Costado (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 36 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion pegar encaje en

maquina Recta a través de los cddigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3.

cewmummw DE OPERACIONES UR

A RIVERZ =z
Maquina:

MODELO[AA43 NLUSA GIIS ENCAJE EN MANGA RECTA
N YT Opermebbm | PECAK FRCANL PPP; o
j _x . I 3 Nowde refervncha | FESO00014 RPM:| SO000
._;/ g ui Clhentes | FRIIUONT OBLERVACION
d hed - : 31 Crendo ,::. FALANUIL, CORONA MAQUIZDA Opermrto: |VIRGILIO A,
< _WiN CZoo0 T —
aram TOMAR PARTE QON 2 MANOS TORMAR LM MAMGA DM FILA 00198 2 0.03%6
PPAL PONER PARTE BN LUGAK APIBOSIMADO CXOORTAR LN 1N MESA DI MAURNA 0.0060 2 00120
oPzIt TOMAR PARTE CON 2 MANGS TOMAR INCANT DI MESA 8 $1EA 00198 2 e
MOUZS CETENER Y CASAN I PARTES SEPARADAMENTE ALINEAR LACHZO OON HHCASR 0.0642 2 GaTee
FOOT LLEVAK PARTE(S) A PRENSATELA LLEVAR PARTIN ALINHADAS A MAGUINA 0.0228 2 O04se
MATE WEMATYAR AL FINAL OON PALANCA TUMATAR ENCATR AL TN 00222 2 N0
MSIC (OOMER 1* PARADA PRECTIA (0} FUNTADAS) CONHR CUSDBADORAMENTE FARA SOSTENES FRENDAN 00222 2 00844
AN ALINEAR ¥ CASAR 2 PAXTES ALDEAN PARTE [ZOERDA DERECHA ¥ DESARRUGAR 0 0366 L 021%
SIMC (COMER TN MACUINA COSEM § FUL AFROX POR PAKADA 3 FUL D.0192 4 0.0768
NETH EEMATAR AL INICIO OON PALANCA TEMATAR ENCAJE AL INICYO 0.0204 2 0 oax
mLn CORTAR HILO COM NAVAIA CORTAR HILO no19% 2 00306
v DEFTOCION OCULAR (6% DE DAAMETRO) REVISAR CONTURA 0.0042 2 0084
aGran TOMAR PARTE OON 2 MANCS TOMAR MANGA OO 2 MANOS 0.019% 2 e
rOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA LAEVAK MANGA A MAQUINA 00228 2 00456
roor LAEVAR PARTE(S) A PRENSATHLA LIEVAR PARTES ALINEADAS A MAGUINA 0.022% 2 a.045a
MITE REMATAR AL FINAL OON PALANCA THMATAR ENCANI AL MNICSO 0.0222 2 Q0444
MSIC COSER 1" PARADA PRECISA (0-3 PUNTADAS) [CONER CUIDADOSAMENTE PARA SOSTENDS PRENDAR 0.0222 2 00444
AMZP  [ALSEAR ¥ CASAR 2 PARTES ALDEAR PAKTH ZCANROA DERECHA ¥ DESARRLGAR 00366 29 10246
SILIMR [COSER EN MAGUINA CORER 5.3 FUL AFROX NOK FARADA 26 FUL 0.019% 20 0.51an
MY EMATAR AL DNICIO OOMN FALANCA TEMATAR ENCAIE AL (NICHK) 0.0204 2 0N.0408
™mLD OOST AR HILD OO NAVAIA OOST AN MILO 00198 2 0.009%
3 INBFECCION OCULAR (07 D EXAMETRO) R VISAR COSTURA 0,0042 2 00084
ara TOMAR FANTE CON 2 MANOS TOMAR MANGA OO 1 MANOS Vo9 2 0.0vG
FOOT LLEVAR PARTES) A FRENEATELA ELEVAR MANGA A MAUUDIA 0.022% 2 0.0456
Foor CLEVAR FPARTE(N) A FRENSATELA LLEVAR PARTES ALINEADAS A BLAGUINA 0.022% kd nD.esse
MBTE REMATAR AL FINAL CON PALANCA TEMATAR BNCAIE AL INICKO 002 2 0.6484
MSIC (COSER 1* PARADA FRECESA (0-1 FUNTADAS) OOSER CLIDADOGAMENTE PARA SOSTUNES PRENDAS 00222 2 nesse
AM2P ALDITAR ¥ CARAIL 2 PARTES ALINEAR FARTE O RDA DERPCHA ¥V DESARRBUGAR 0066 n 10288
S1OMD  JOCSER BN MAUINA COMEN 1.0 FUL AFROX POR PARADA 1% FUL 0019% 25 nsien
MDTH  [REMATAR AL INICIO CON PALANCA TEMATAR ENCAJE AL BACIO 0.0204 2 0.0408
THLD (CORTAR HELO CON NAVAIA CORTAR YL 0.0198 2 s
[ ] IVAFECCION OOULAR (6° DE CHAMETRO) KEVISAR COSTURA 0.0042 2 Q008
PPsT PONER PARTE EN PILA CAPILARK) FONER MANGA 1N FILA 00034 2 aoten
RUMATORIA DE MIN|__aasia |

llustracién 36. Determinaciéon de Costo de Pegar Encaje (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 37 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacién poner tapacosturas en

maquina Recta través de los cddigos y tiempos predeterminados establecidos por

el sistema GSD, ver tabla 3.

U}IJIJJIJ@N@IJUM DE OPERY

AGIONES VALERIA RIVERD e

_at MODELO:|6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA Maquina:| RECTA
N 7 ;; L Operackin:| TAPACOSTURA =
’ A No.de referencia: {I'T-GRI0012 RPM:| 5000
L ) i T g Cliente: |FERRIONI CBSERVAGION
v / ‘ : & Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | BEATRIZ A
| _Codigo Descripcion de codigo Elemento AT =
aGP2H TOMAR PARTE CON 2 MANGS TOMAR SUETER DE FILA 00152 1 00152
FOOT LLEVAR PARTI(S) A PRENSATELA COLOCAR PRENDA EN FIE DE COSTURA 0.0228 1 0.0228
MAPI (OBTENER PARTE CON 1 MANO Y AGREGAR TOMAR CINTILLA COLOCAR EN PRENDA 0.1000 1 0.1000
FFLD FORMARVACER DOALEZ DOBLAR EXTREMOS DE LA CINTA 0.0258 2 0.0516
MHBTH  [REMATAR AL DICIO CON PALANCA REMATAR CINTA 0.0204 1 0.0204
AN2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR CINTA CON COSTURA DE CUELLO 0.0366 6 0.2196
S1.8MI3  |COSER EN RECTA (CONER 1.8 P+ APROX POR PARADA 9 P 0.0209 5 0.1045
MBTE REMATAR AL FINAL CON PALANCA REMATAR CINTA 0.0222 ] 0.0222
TBLD [CORTAR HILO CON NAVAJA (CORTAR 1O 0.0198 1 0.0198
" INSPECCION OCULAR ¢6° DE IXAMETRO) REVISAR COSTURA FRENTE Y ESPALDA 0.0042 2 0.0084
C CGIRAR PAKTE GIRAR CUELLO 0.00%0 1 0.0090
FOOT LLEVAR PARTELS) A PRENSATELA (COLOCAR PRIENDA IN PIll DE COSTURA 0.0222 I 00222
FFLD FORMARTIACTR DOBLEZ DOBLAR EXTREMOS DE LA CINTA 0.0258 2 0.0516
MBTH HEMATAR AL PEICIO) CON PALANCA KEMATAK CINTA 0.0204 I 0oy
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR CINTA CON COSTURA DI CUSLLO 0.0366 6 0%
S1 8MI3  |COSER EN RECTA COSER 18 P* AFROX POR PARADA 9 P+ 0.0209 5 01045
MHBTRH REMATAR AL FINAL OON PALANCA REMATAK CINTA 0.0256 1 0.0256
THLD (CORTAR HILO CON NAVAIA CORTAR HILO 0.0198 1 0.0198
Gran TOMAR FFARTE CON 2 MANOS TOMAR SURTER FOR 1L.OS COSTADOS 0.0198 1 0.0198
I INSF1OCH N OCOULAR 647 DI DIAMETRO) REVISAR COSTURA FRENTIL Y ESPALDA 0.0042 2 0.0084
PPST PONER PAKTILEN LA (APILAK) COLOCAR PRENDA EN FILA 0.0084 ! 0.0084
SUMIATORIA DE MIN|___1.0937 |
[ TOTAL MIN METODO 10937 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% JORNADA EN HRSAMA
TOTAL 1.3124
BASE RATE/MIN 5 0.53
[TPRECIO ESTIMADO |
[ __TRICIO REAL | J 59 ) ﬂ n w w

- 3 u(lr/\ DE AUTORIZACION

llustracion 37. Determinacion de costo de Tapacosturas (GSD)

Fuente: Elaboracién propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 38 muestra el analisis de los movimientos realizados por el
operador para determinar el costo estandar de la operacidén pegar etiqueta en
maquina Recta de marca a través de los codigos y tiempos predeterminados

establecidos por el sistema GSD, ver tabla 3.

GODIFIGACION DE OPERAGINES URLERIARIVER] s

T TV I P P

LmoLw o

DE AUTORIZACION

MODELO:|6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA Maquina:| RECTA
Operucion: | PEGAR ETIQUETA DE MARCA PPP:| 9
Noude referencla: |FE-GRINT2 RPM:| 5000
Cliente: | FERRIONI OBSERVACION
Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario:|BEATRIZ A
Descripcion de codigo Elemento MIN Frec. MIN
MG2S  [OBTENER ¥ CASAR 2 PARTES SEPARADAMENTE TOMAR SUETER Y ETIQUETA LLEVAR A MESA 0.0642 1 0.0642
PrL) PONER PARTE EN | PUNTO PRECISO PONER ETIQUETA EN COSTADO DE SUETER 00162 | 00162
AM2P  |ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR COSTADO CON ETIQUETA 0.0366 | 0.0366
FOOT  |LLEVAR PARTL(S) A PRENSATELA LLEVAR A FIE DE MAQUINA 00228 | 0.0228
MBTR  [REMATAR AL INICIO CON PALANCA REMATAR INICIO 0.0159 1 00159
SIMA  |COSER COSER 1P* APROX POR PARADA 0018) 1 0.0181
MBIE  |REMATAR AL FINAL CON PALANCA REMATE FINAL 0.0222 1 0.0222
THLD  |CORTAR HILO CON NAVAIA CORTAR HILO 00198 1 00198
GP2H  |TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR FRIENDA CON 2 MANOS 00198 1 0.0198
PPST  |PONER PARTE EN PILA (APILAR) DISPONER EN MESA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN| 02440
TOTAL MIN METODO 0.2440 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% JORNADA EN HRSDIA 8.00
TOTAL 0.2927
EFICIENCIA $0%
BASE RATE/MIN |5 0.53
PRECIO ESTIMADO | § 0.19

llustracion 38. Determinacion de Costo de Pegar Etiqueta de Marca (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 39 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la terminado/deshilar de forma

manual a través de los codigos y tiempos predeterminados establecidos por el
sistema GSD, ver tabla 3.

CODIFICACION DEOPERACIONES URLERIA RIVERS ===

BASE RATE/MIN

[ 17 P

o MODELAY: 6415 I00AMA GNP IHICATE EH MANOA Ane: [IMANUAL
2 «\ A T
b :
LSRR
';.' \:’ PRI R —
A \ 1 VIMATH A, COMONEA MALA A Operarm|IAA 8 850G 5
uy wessses Gl
-
MAPF2 AIUERL OO 2 AANS Y AOKIMIAR TULALE (0.0 108 A ASITA FA1 LA PIA LR IE) L LERIE]
"IPALL 19 U0 FAKTIE RN LN AR AFRONIMAIN 3 4.0 2 5A AN UA 1A GAERs 1 o iy
arn T0MAR PAM TN B4 | MANC (TILIOY SOMAR ) TOMAR MAZNIA Ly ' A2
e IR FANTILIN | LR e 1Y A ALY MA 1 O T A Q162 “ w2
At TYRSIR FANTIO NN L) KBAN AFMOXM ALY T AR AL A CUAT S WA 21, P A 0 tavss “ P
AFSH THORIZAN £ s AVIONT AR PARTH I A A P AT noise “ e
" NI AT 10N 1 BT PRSI FRMART AN ACIITA 00162 “ a2
IPALL IRV FARTR BN JARIAR ATTOXIMATN MR IMAN AVTA O oWy “ L
arn TUOREAR PARTE OV | MANC CSILICU A ) TORMAR MIWANITA 0012 1 0.n128
aron TORMAR PARTH DI LA OTIHA MANO TOMAN 112 DL PTG O v, » L L
TouUT COMT AR OV TIRBALTOMAR THIRA ¥ 1120 CORTE) AT AN 1L 19 1T o N 3 T amon
TCAT CORTH ALSCY AL OUN THERA 0BT ALALIOIAL DAL 1T 00150 3 nnacn
arin TUMAR FASTILET R | MANC (1L ICTIONAX ) TOMAR HINLE% PARA CXRTIL 0012 2 aamen
TCuT O AMTAM COM TUIIAITUMAR THIIUA ¥ 130 CORTR) MM AT DAL V20 0 v 1 A asind
TCAT CORCTTL ALICICMNAL COOMN TUNRA XM TIE ARICYURAL L0 CXNIAS oo1se 2 LR
arin TUMNSL FAN TR UON | MAT L JOOUW A TOMAR TELLCE PAMA OORT Qa1 2 e
TouT COMTAR COVN TURRATOMAR TIIERA Y 128 CORTID BT LM FETIO BTEALDA, 0.000) 1 L)
TOAT (COMTHE ADSCIONAL CON TIRIA COMTH ALOCY AL KT 1200 00120 2 wasen
orni TOMAI PARKTI] CUN § MANG (SULIOCIDAN ) TEALAR JILOE PARA COMTTY 00120 2 0.0
TOuT CORTAR CON THIRATOMAR TULIA ¥ 1T OORTE) COMTIE IR CONT ALY S O 1 o
TCAY (OCORTE AIRCIRIAL CUN TUBRA | COCRTE ADICIR AL FILON OO TADONS 00120 2 aaym
art TOMAR PARTH ©ON 1 MANC (SULICCIONARY TOMAI TS PASCA CORTH TIOAIID 00120 2 amn
TCOUT  [CURTAR CON TUERATOMAR TUERA ¥ 1 TR OORTHY 1RO OCATE UL AT 00300 ] 0.0
TCAT (OO TEE ADSCIONAL NN TUERA CORTIE ADICIRTAL FILOKT FIOMESRO 00150 2 0000
aran TOMAR PARTH OON 7 MANCS TOMAN MI0A Do 1 LU L
APSH [DUESLIZAR O AVENTAR PARTE AU UL 0ol 1 nored
PPAL PORETR PARTEL HN LUOAR APROXIMADO MECTION MAND A MANOA 0 o0 2 o120
G TOMAMN PANTE OOUN | MAN (SHLBCTRONAK ) AUARKAK PURS Vo120 2 0men
PrAL PONER PARTH BN LINIAR AFROXIMADO VOLTHAR MANOA 0 Dot 2 0.0120
Gran TUMAR PARTH CON 2 MANCS TOMAR CUN 2 MANOS Dol 1 0.019%
"PST PONTI PASCTTL BN PILA (APILAR) FANPORE PN MATILSA 0.0ORe 1 000
SUMATORIA DE MIN
[ TOTAL MIN METODO]
CONCESIONES
TOTAL
EFICIENCIA

llustracion 39. Determinacion de costo de terminado-deshilar (GSD)
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Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 40 muestra el analisis de los movimientos realizados por el
operador para determinar el costo estandar de la operacion plancha por tallas a

través de los codigos y tiempos predeterminados establecidos por el sistema GSD,

GODIFICAGIONDE OPERRGIONES VALERIARIUER] sz

MODELO: {6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANGA Méquina:| PLANCHA
Operacién: | PLANCHA POR TALLAS PPP:
Noude referencia: |FE-GRI0012 RPM:
Comentarios: [FERRIONI OBSERVACION.
Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario:[LUIS R.
Descripcion de codigo Elemento MIN Frec | MIN
MAP2  |OBTENER PARTE CON 2 MANOS Y AGREGAR TOMAR BLUSA DE FILA 0.0414 1 0.0414
PPLI PONER PARTE EN 1 PUNTO PRECISO (COLOCAR BLUSA EN PLANCHA MOLDE GIS 0.0162 1 0.0162
APSH  |DESLIZAR O AVENTAR PARTE ACOMODAR ENCAJE MANGAS Y COSTADO 00144 10 0.1440
F MOVIMIENTO DE PIE PARA ACTIVAR FEDAL (MAQ. AUTOM) PRESIONAR PEDAL VAPOR CALIENTE 0.0054 1 0.0054
1 'VAPOR CALIENTE PEDAL ACTIVADO VAPOR CALIENTE 7 SEG 0.1167 1 0.1167
APSH  |DESLIZAR O AVENTAR PARTE ACOMUDAR ENCAJE MANGAS Y COSTADO 0.0144 10 0140
F MOVIMIENTO DE PIE PARA ACTIVAR PEDAL (MAQ. AUTOM) PRESIONAR PEDAL VAPOR FRIO 0.0034 1 0.0054
1 VAPOR FRIO PEDAL ACTIVADO VAPOR FRIO § SEG 0.0833 1 0.0833
FUNF  |ABRIR, DOBLAR O DESDOBLAR DOBLAR MANGAS 0.0138 2 00276
FUNF  |ABRIR, DOBLAR O DESDOBLAR DOBLAR CUERPO 00138 1 0.0138
GP2H  |TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR PRENDA 0.0198 ! 0.0198
PPST  [PONER PARTE EN PILA (APILAR) PONER PRENDA EN FILA 0.0084 1 s
SUMATORIA DE MIN}  0.6259
—TO‘I'ATMINWTODO 0.6259 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0%
TOTAL| 0.7511
EFICIENCIA 30%
BASE RATE/MIN S 0.53
PRECIO ESTIMADO |5 0.50
T | \o.s ] CU’[CLW ﬂl}\@WD

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DEL SUR DE GUANAJUATO
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llustraciéon 40. Determinacion de costo de plancha por tallas (GSD)

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 5. Metodologia

La ilustracion N° 41 muestra el analisis de los movimientos realizados por el
operador para determinar el costo estandar de la operacién doblado y empaque de
forma manual a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos por

GODIFICAGION DE ORERACIONES VRLERIARIVERD sz
E
——[ L\ "2k JJ ._rJ' J _r /) _r: .) _l _J
MODELO: 6445 BLUSA GRIS ENCAJE EN MANG | MANUAL
/- Operacion: | IDOBLAIXO Y EMPACATE PPP:
R o= Na.de referencia: |[FE-GRIOO12 RPM:
= 3 ¢ Cliente: | FERRIONT ceseRvACION
: ‘,’ | 1 ‘-_. Creado por| EMANUEL CORONA MAGUEDA Opreruri| KARINA C.
a‘ [ ea o oo ‘B
[coaige Descripcion de codigo Elemento I Frec MIN
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR PRENDA 00198 1 0.0198
PPAL PONER PARTE EN LUGAR APROXIMADO PONER PRENDA EN MESA Oy 1 0.0060
FUNF ABRR. DOSLAR O DESDOBLAR DESDOSBIAR CUERPT 00132 1 0.01338
FUNF ABRIR, DUBLAR O DESDOBLAR DESDOUBLOR MANGAS 00138 2 0.0276
APSH DESLIZAR O AVENTAR PARTE ESPALDA COSTADOS 00144 1 00134
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS COSTADS ¥ FORMAR DXOELES 00198 1 00198
GPIE TOMAR PARTE CON 1 MANO (FACIL) TOMAR MANGA PARA DOSILAR 00084 1 0.00%4
FFLD FORMARHACER DOBLEZ DOBLAR MANGA 00258 1 0.0258
APSH DESLIZAR O AVENTAR PARTE DESLISAR EN MANGA 00144 1 0.0144
GP2H TOMAER. PARTE CON 2 MANGS COBTADOS ¥ FORMAR DOBLES 0n19% 1 0.0198
GPIE TOMAR PARTE CON 1 MANO (FACTL) TOMAK MANGA PARA DOBLAR 0.1310 1 0.1810
FFLD FORMARHACER DOBLEZ DOBLAR. MANGA 0.025% 1 0.0258
APSH DESLIZAR. O AVENTAR PARTE DESLISAR EN MANGA 00144 1 00144
FFLD FORMARHACER DOSLEZ DOBLAR CUERPO DE PRENDA 00258 1 nmss
GPIH TOMAR PARTE CON | MANO (SELECCHONAR) TOMAR BOLSA DE EMPAUE 00120 1 00120
PPLL PONER. PARTE EN | PUNTO PRECISO CORSACAR. BLISA EN BOLSA 00162 1 0.0162
FFLD FORMARTACER DOBILEZ FORMAY. IX S0 ES AL EMPAIAE 00258 1 0.0258
GPIH TOMAR FARTE CON | MANO (SELECCIONAR) CINTA YUREY, CERMAR EMPAGUE 00120 1 00120
PPLY PONER PARTE EN | FUNTO PRECISO CINTA OOLAR EN EMPAQUE I8 SA 0Mm62 1 00162
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR EMPAQUE 0.0198 1 0.0198
PPST PONER PARTE EN FILA (AFILAR) COLOCAR EMPAQUE ES FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN 0.5271
[ TOTAL MIN METODO) 0.5271 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% SORNADA EN HRS/DIA T
TOTAL 0.6326

EFICIENCIA BO%%

BASE RATE/MIN

0.53

[ PRECIOESTIMADO |s . 042

l PRECIO REAL

[Fo4 ]

FIRMA DE AUTORIZACION

llustracion 41. Determinacion de costo de doblado y empaque (GSD)

Fuente: Elaboracién propia con la ayuda del sistema GSD.
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5.7.4 Eliminacién de operaciones innecesarias en el proceso de confeccion.

El andlisis de operaciones dentro del area de confeccion se determiné llevar a
cabo esto con el objetivo de realizar una inspeccion en el proceso para
posteriormente determinar que operaciones se podrian emitir o eliminar en su
totalidad.

Al eliminar operaciones que retrasen la productividad de los empleados seria una
gran ventaja para la empresa ya que los pedidos de los clientes se les estarian

entregando en tiempo y forma.

Para llevar a cabo esta actividad se trabajé en el método Just in Time (JIT) o
también conocido como Toyota ya que el uso de esta herramienta nos permite
aumentar la productividad, permite reducir los costos de produccion debido a

acciones innecesarias dentro de un proceso.

Se analizé el proceso de confeccién en donde se detectd una operacion que

retrasaban el tiempo de confeccién de los empleados de maquinas, como lo es:
a) Desunir cuellos.

Operacion que se logré eliminar en el proceso de confeccion, con el objetivo de
aumentar la productividad del operador, en las maquinas de tejido se tejen los
cuellos unidos por lo que se vio la necesidad de asignar a una persona para llevar
a cabo esta operacion y evitar que los operarios de maquina se retrasaran en esta
misma, una vez desunidos los cuellos la misma persona es la encargada de

entregarlos a los operadores de la maquina. (Ver ilustracion10)
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iy
i
Eaaasts

llustracién 42. Operacion eliminada desunir cuellos el cual ocasionaba un
retraso en tiempo del proceso de confeccion en los operadores de las
maquinas Overlock

Fuente: Elaboracién propia
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Capitulo 6
Resultados

6.1 Aplicacidon de encuesta de conocimiento del empleado.
La aplicacion de la encuesta se llevdo a cabo en la empresa Textiles

Internacionales Riza S.A de C.V, en el area de confeccion, donde se aplicaron 34
encuestas que es el 100% de los empleados hasta el dia de hoy, los resultados
obtenidos realmente fueron muy satisfactorios, a través de estos datos nos damos
cuenta que existe la disponibilidad de los empleados para llevar a cabo la
implementacion y determinacion de costos de produccion, ademas de que el
79.41% de los empleados estan de acuerdo en implementar un nuevo sistema
que arroje costos mas reales a la forma en que se ha venido trabajando

anteriormente.

Los resultados obtenidos fueron presentados en una tabla a los duefios de la
empresa, con el fin de exponer el punto de vista de los empleados, mismos que
estan de acuerdo en llevar a cabo un nuevo método, debido a que en el método
actual existen muchas irregularidades al momento de entrar un nuevo modelo en

linea de produccién.

Una vez analizados los resultados por los duefios se dio la autorizacion de llevar a

cabo la implementacién del sistema GSD, en el area de confeccion.
6.1.1 Resultados de aplicacion de encuesta de conocimiento.
A continuacion, se puede observar en la siguiente tabla con los datos obtenidos,

mediante la aplicacion de la encuesta con un formato propio que se desarrollé de

acuerdo a las necesidades e inconformidades.
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—
# Preguntas Respuestas Total %
) ) Si No
1 ¢, Consideras que los costos obtenidos
por tu trabajo son justos?
13 21 34 38.24 61.76
Si No
¢,Conoces el método actual que se utiliza
2 | enla empresa con el cual se determinar
los costos de produccion? 34 0 34 100.00 0.00
Si tu respuesta fue que SI menciona AEUELDLE Duefios | Algun Sistema
Confeccién
3 quien es la persona que asigna los
precios. 32 2 0 34 94.12 5.88 0.00
¢ Te gustaria que se implemente un Si No
4 sistema que determine los costos de
produccion los cuales seran mas reales
al utilizado actualmente? 27 7 34 79.41 20.59
¢ Si tu respuesta fue Sl aceptarias 10s | sj Acepto el Cambio Prefiero Seguir
g | costos obtenidos considerando que se Trabajando Igual
puedan mantener, o bien disminuir o
elevar? 25 9 34 73.53 26.47

Tabla 4. Resultados de encuesta de conocimiento.

Fuente: Elaboracion propia.
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6.2 Aplicacion de encuesta de satisfaccion del empleado.
La aplicacion de una segunda encuesta de satisfaccion dentro del area de

confeccion en la empresa textiles internacionales Riza S.A. DE C.V, es para
determinar si la implementaciéon del sistema GSD genero resultados favorables

tanto para el empleado como para la misma empresa.

A continuacion, se puede observar la encuesta de satisfaccién que fue aplicada.
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Encuesta de Satisfaccion del empleado.

Fecha:

Area / Maquina del operador:

El motivo de aplicar esta encuesta de satisfaccion dentro de la empresa Textiles Internacionales Riza S.A,
DE C.V, es para determinar la aprobacion de implementacion del sistema GSD por parte de los empleados.

Instrucciones: Responde con una X la opcidon que consideres correcta.

1. ¢Consideras que la implementacion del sistema GSD ayudo a mejorar los costos?

Si NO

2. ¢Crees que los costos obtenidos mediante el sistema GSD son mas justos que los anteriores?
Sl NO

3. ¢Cual método consideras mas eficiente para la determinacion de costos de produccion?

METODO TRADICIONAL (ENCARGADO) SISEMA GSD

4. ;Te gustaria que a partir de ahora se siguiera obteniendo los costes médiate el sistema GSD?

Si NO

Agradezco de tu tiempo y de tus respuestas.

Figura 13. Encuesta de Satisfaccion.

Fuente: elaboracion propia, después de la implementacién del sistema GSD.
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6.2.1 Estructura de la encuesta de satisfaccion del empleado.

La aplicacion de esta segunda encuesta de satisfaccion sera aplicada a los 34
empleados del area de confeccion los cuales son el 100% de dicha area, esta
encuesta es aplicada con el fin de analizar las respuestas obtenidas después de la
implementacion del sistema GSD, mediante el cual los duefios tendran un

panorama mas claro de cual sistema es mejor para la determinacion de costos de

produccion.
Pregunta 1:
Pregunta Respuestas
¢ Consideras que la implementacion del sistema GSD ayudo a Si No

mejorar los costos?

Las respuestas obtenidas en esta pregunta nos serviran para determinar si se
obtuvieron buenos resultados ahora que se esta trabajando con la determinacion

de costos mediante el sistema GSD.

Pregunta 2:

Pregunta Respuestas

¢ Crees que los costos obtenidos mediante el sistema GSD Si No
son mas justos que los anteriores?

Los resultados que se obtendran en esta pregunta ayudaran para determinar si los
empleados estan en la disposicion de trabajar ahora con la implementacién de

este nuevo sistema.
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Pregunta 3:
Pregunta Respuestas
Método Sistema
gCuéI {nétgdo codnsid(_a’rag mas eficiente para la determinacion Tradicional GSD.
e costos de produccion? (Encargado)

Mediante los resultados de esta pregunta se analizara cual método es mas

eficiente en el area de confeccién al momento de la determinacion de costos de

produccion de acuerdo a las respuestas obtenidas de los empleados.

Pregunta 4:

Pregunta

Respuestas

¢ Te gustaria que a partir de ahora se siguiera obteniendo los
costes médiate el sistema GSD?

Si

No

Los resultados de esta ultima pregunta son muy importantes ya que con estos los

duenos podran concluir si la determinacién de costos mediante el sistema GSD es

una buena oportunidad de seguir trabajando con esta herramienta, ademas se

podra observar la disponibilidad y compromiso de los empleados de seguir

utilizando este método en el area de confeccidon para obtener costos d produccion

mas reales y justos a como se venia trabajando anteriormente.
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6.2.2 Resultados de aplicacion de encuesta de satisfaccion.
A continuacidn, se puede observar en la siguiente tabla con los datos obtenidos, mediante la aplicacion de una segunda

encuesta con el desarrollo de un formato propio, mediante el cual se puede observar la satisfaccion del empleado una

vez implementado el sistema GSD.

Tabla 4. Resultados de encuesta de satisfaccion.

# Preguntas Respuestas Total %
¢, Consideras que la implementacién del Si No
1 sistema GSD ayudo a mejorar los
costos? 32 2 34 94.12 2.13
¢ Crees que los costos obtenidos Si No
2 mediante el sistema GSD son mas
justos que los anteriores? 34 0 34 100 0
Método Tradicional .
¢, Cual método consideras mas eficiente (Encargado) Sistema GSD
3 para la determinacién de costos de
produccion?
0 34 34 0 100
¢ Te gustaria que a partir de ahora se Si No
4 | siguiera obteniendo los costes médiate
el sistema GSD? 33 1 34 97.06 1.03

Fuente: Elaboracion propia.
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6.3 Comprobacion de Hipotesis.

Con el Objetivo de Comprobar las Hipotesis establecidas en dicha Investigacion y
una vez implementado el nuevo el nuevo sistema de determinacién de costos, se
tom6 como muestra un total 34 empleados los cuales son el 100% de la poblacion,
en base a la formula disefiada para la determinacién de muestra de poblaciones

finitas.

6.3.1 Tamaino de Muestra

Zo N

- 82( N ) _I_ZZGZ

Férmula para determinar la muestra con un grupo finito.

Fuente: (Murray R. Spiegel, 2005)

En donde:

n = es el tamafno de la muestra poblacional a obtener.

N = es el tamario de la poblacién total. (34)

0 = representa la desviacion estandar de la poblacion (50 %)

Z = es el valor obtenido mediante niveles de confianza. (95% 1.96)

e = representa el limite aceptable de error muestral siendo (50 %) el valor estandar

usado en las investigaciones.
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6.3.2 Resolucion de Formula

((1.96)2) *((0.05)2) *(34)

n:
((0.05)2) *(34-1) + ((1.96)2) *((0.05)2)

(3.8416) *(0.0025) *(34)

(0.0025 *33) + (3.8416 *0.0025)

n=3.54=4

6.3.3 Muestreo Aleatorio Estratificado.

Al tratarse de una Poblacion finita se tomé el 100% de la poblacion con el fin de
obtener un dato mas real con la participacion y disposicion de los empleados, por
tratarse de un método probabilistico seran tomados en cuenta todos y cada uno de

ellos.

6.3.4 Comprobacion.

Para la Comprobacion de este método se pueden observar la siguiente tabla con
los distintos formatos obtenidos en cada uno de los sistemas de determinacién de
costos, donde se puede mencionar que el primer formato se determinan costos a
consideracion por parte del encargado de confeccién y el segundo formato es un
costo real de acuerdo a la implementacién del sistema GSD el cual nos arroja
costos reales y mas apegados a la realidad, en donde se puede observar la firma
de aprobacién de costo por parte del duefio de la empresa Textiles Internacionales
Riza S.A. de C.V.
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Tabla 5. Comparacion de sistemas de determinaciéon de costos en el area de
confeccion.

Consideracion de costos. Implementacion sistema GSD.

TEXTILES INTERNACIONALES RIZA

" RE N
1 q
T2 \eak io =¥AY] — i | ) Watria
- =2 Ul J Autrs
ARINO

OPERACION

OvERLOCK

elelclcielclelelsfe
iREEEEGEER

AT

ToTAL: = B j

FIRMA DE AUTORIZACION

» oo | J V
— ]q: ']a”(/ W Vg
/nHMAm» N

Fuente: Elaboracion propia.

6.3.5 Aprobacion o Rechazo de Hipétesis.

Una vez analizados los resultados obtenidos en la comparacion de métodos se
acepta la Hipétesis nula (Ho) y se rechaza la Hipédtesis alternativa (H1) ya que
efectivamente “La determinacién de costos de produccion a través del sistema
GSD” arrojo costos mas reales a los obtenidos en el método anterior, ademas se
puede decir que los duefios estan contentos con los resultados obtenidos ya que
aumento el dato de produccién en prendas terminadas y la actitud de los
empleados cambio considerablemente, por lo que se puede decir que fue una

buena opcion llevar a cabo el uso de este método en el area de confeccion.
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6.4 Implementacion de formato propio de fichas técnicas.

Los resultados obtenidos mediante la implementacion de fichas técnicas fue
realmente muy beneficioso para la empresa, ya que el primer formato fue
enfocado directamente en determinar las operaciones que conlleva cada modelo
en las diferentes areas de confeccién, asi como las medidas en pulgadas que
presentaba las diferentes operaciones, anteriormente por alguna u otra razén la
persona encargada de asignar los costos se le pasaba agregar una operacion con
su costo y es por esta razon que los empleados presentaban su reclamo ya sea al

mismo encargado o a los duefios.

Ahora los conflictos entre los empleados y encargados del area de confeccién han
reducido en gran parte, por tal motivo la implementacion de estas fichas técnicas

soluciono un problema dentro del area de confeccion.

A continuacion, podemos observar algunas de las fichas técnicas obtenidas

mediante la implementacién del primer formato propio que se utilizo.
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wralrelrals

Valenia Pccens
FOTO
&’ MODELO: MUESTRA 6510 HUESO LUREX CUELLO REDONDO
OPERARIO: MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA
FECHA 08 DE SEPTIEMBRE DEL 2018
CLIENTE Cc&A
OVERLOOCK
OBSERVACION
PEGGAR MANGA RANGLA 40 PULGADAS / 2 MANGAS
ORLEAR Y JUNTAR CUELLO 25 PULGADAS
PEGAR CUELLO 24 PULGADAS
CERRA COSTADOS 74 PULGADAS / 2 COSTADOS
RECTA
TAPACOSTURA 10 PULGADAS
ETIQUETA DE MARCA
ETIQUETA DE COSTADO
PYE

PLANCHA DE LIENZO

PLANCHA DE PRENDA TERMINADA

DOBLADO
TERMINADO
DESILAR ESCONDER HEBRA (2 COSTADO, 2 PUNOS, 1 CUELLO) CORTAR HEBRA (2
ETQ MARCA 2 ETQ COSTADO, 2 TAPACOSTURA)
CORTE
CORTE GE LIENZO SALIO FUUL

OBSERVACIONES: l

1.-PEGAR MANGA RANGLA UN POCO MAS COMPLICADA QUE MANGA NORMAL

2.-JUNTAR CUELLO CON EL ORLEADO AL MISMO TIEMPO Y POSTERIRMENTE PEGAR EL CUELLO

llustracién 43. Ficha técnica para él cliente (C&A).

Fuente: Elaboracion propia con formato propio.
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Yrelreloels

MODELO: MUESTRA 6468 SUETER MARINO DOBLE CUELLO
OPERARIO: MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA
FECHA 08 DE SEPTIEMBRE DEL 2018
CLIENTE ANDREA
OVERLOOCK
OBSERVACION
UNIUR HOMBROS 12 PULGADAS / 2 HOMBROS
CERRAR COSTADOS Y MANGAS 76 PULGADAS /2 COSTADOS
PEGAR CUELLO 18 PULGADAS
ORLEAR LETILLA 11 PULGADAS
PEGAR ETIQUETA DE COSTADO 1.5 PULGADAS
CERRAR VISTA ESPALDA 21 PULGADAS
RECTA
PEGAR ETIQUETA DE MARCA 2 PULGADAS /2 LADOS
PEGAR CUELLO INTERNO 17 PULGADAS
PEGAR LETILLA 22 PULGADAS / 2 LADOS
PEGAR CINTA EN CIERRE 16 PULGADAS / LADOS
PEGAR CIERRE 22 PULGADAS / 2 LADOS
OCULTAR CIERRE EN CUELLO 7 PULGADAS / 2 LADOS
HACER EL CUADRO 1 PULGADA
TAPACIERRE 18 PULGADAS / 2 LADOS
PYE

PLANCHA DE PRENDA TERMINADA

DOBLADO CON ETIQUETAS

TERMINADO

DESILAR

ESCONDER HEBRA (2 COSTADO, 2 PUNOS, 1 CUELLO)
CORTARHEBRA (2 ETQ MARCA, ETQ DE COSTADO, 101ETILLIA, CIERRE,
PISADA)

CORTE

CORTE GE LIENZO

FRENTE, ESPALDA, MANGAS

OBSERVACIONES:

Il.— CUIDAR LETILLA AL MOMENTO DE COLOCAR

2- CUIDAR QUE LA LETILLA CUBRA POR COMPLETO EL CIERRE

llustracion 44.Ficha técnica para él cliente (Andrea).

Fuente: Elaboracion propia con formato propio.
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MODELO: MUESTRA 6488 GRIS JASPE CLARO SUETER CON
BOTONES
OPERARIO: MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA
FECHA 10 DE SEPTIEMBRE DEL 2018
CLIENTE C&A
OVERLOOCK
OBSERVACION
UNIR HOMBROS 12PULGADAS / 2 HOMBROS
PEGAR MANGAS 30 PULGADAS / 2 MANGAS
CERRAR COSTADOS Y MANGA 62 PULGADAS / 2 COSTADOS MANGAS
PEGAR CINTA 6 PULGADAS
17 PULGADAS
RECTA
PEGAR BOLSAS 34 PULGADAS / 2 BOLSAS
TAPACOSTURA 18 PULGADS / 2 LADOS
ETIQUETA DE MARCA 2 PULGADAS / 2 LADOS
ETIQUETA DE COSTADO 1 PULGADA
PYE
PLANCHA DE LIENZO SOLO FRENTE
PLANCHA DE PREN DA TERMINADA
DOBLADO
TERMINADO
DESILAR ESCONDER HEBRA (2 COSTADO, 2 PUNOS, 2 CUELLO) CORTAR HEBRA (2
ETQ MARCA 2 ETQ COSTADO, 4 PUNOS, 1 CUELLO)
CORTE
CORTE GE LIENZO SALIO EN FUUL

OBSERVACIONES: I

1.- CUIDAR LA LETILLA DONDE SE COLOCAN LOS BOTONES

llustracién 45. Ficha técnica para él cliente (C&A).

Fuente: Elaboracion propia con formato propio.
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6.4.1 Actualizaciéon de formato para elaboraciéon de nuevas fichas técnicas.

Posteriormente se utilizé un segundo formato donde los datos agregados fueron

aun mas beneficiosos para la empresa ya que se agregaron datos importantes los

cuales son utilizados para determinar la cantidad de hilo que se va a pedir de

acuerdo a la produccion total del modelo, asi como determinar los tiempos de

maquina de los componentes de la prenda, entre oros como se pueden observar

los siguientes ejemplos.

1P IICEE s T BNCGINI (O S

slreloeloels

mzm;%c(/‘

MODELO

6527 BLUSA MANGA 3/4 DE PERLAS EN
HOMBROS

FECHA ELAVORACION

25 E SEPTIEMBRE 2018

CLIENTE

ANDREA

COMPONENTE /JHILO

MANCHESTER

KILOGRAMO LIENZO

0.165 Kg

COMPONENTE DEL TEJIDO

FRENTE, ESPALDA, MANGAS, CUELLO.

TIEMPO DE MAQUINA

FRENTE (19 MIN),ESPALDA (15 MIN),
MANGAS (22 MIN), CUELLO (3 MIN)

TIEMPO TOTAL

59 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA :

MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA

TEJEDOR:

NMANUEL LEON LAZARO

OVERLOOCK

OBSERVACION

UNIR HONMBROS

SPULGADAS /2 HONMBROS

PEGAR MANGAS

33 PULGADAS /2 MANGAS

CERRAR COSTADOS Y MIANGA

47 PULGADAS /2 COSTADOS MANGAS

CERRAR CUELLO

2 PULGADAS

COLLARETA
PEGAR CUELLO 20 PULGADAS
RECTA
PEGAR ETQUETA DE MARCA 1 PULGADA
PEGAR ETQUETA DE COSTADO 1 PULGADA
PEGAR LETILLA EN HOMBROS 8 1/2 PULGADAS / 2 LETILLAS
PYE

PLANCHA DE LIENZO

FRENTE, ESPALDA, MANGAS

PLANCHA DE PRENDA TERMINADA

BLUSA TERMINADA

DOBLADO

BLUSA TERMINADA

TERMINADO

DESILAR

ESCONDER HEBRA (2 RUEDO, 2 PUNOS, 1 CUELLO)
CORTAR HEBRA (Z ETQ MARCA, ZETQ COSTADO)

CORTE

CORTE GE LIENZO

FRENTE, ESPALDA, MANGAS

OBSERVACIONES:

|1_— FIJAR ETIQUETA DE MARCA ANTES DE PEGAR CUELLO

llustracién 46. Ficha técnica para él cliente (Andrea).

Fuente: Elaboracién propia con actual formato propio.
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17 (Gl

pREENILEEX

vrdrirde

MODELO 6520 TOP MULTICOLOR
FECHA 10 DE SEPTIEMBRE DEL 2018
CLIENTE COPPEL
PROCESO APROBADO
COMPONENTE /HILO MANCHESTER
KILOGRAMO LIENZO 0.95 Kg

COMPONENTE DEL TEJIDO

FRENTE, ESPALDA, MANGAS

TIEMPO DE MAQUINA

FRENTE(13 MIN), ESPALDA(13 MIN),
MANGAS (6 MIN)

TIEMPO TOTAL

38 MINUTOS

OPERARIO: MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA
TEJEDOR JUAN LUIS FERREYRA GUZMAN
OVERLOOCK
OBSERVACION
PEGAR MANGAS 20 PULGADAS / 4 LADOS
CERRAR MANGAS Y COSTADO 20 PULGADAS / 2 LADOS
ESCAROLA
ESCAROLA DE OLAN 28 PULGADAS
RECTA
PEGAR ELASTICO EN OLAN 20 PULGADAS
ETIQUETA DE MARCA 1 PULGADA
ETIQUETA DE COSTADO 1.5 PULGADAS
PYE
PLANCHA DE LIENZO
PLANCHA DE PRENDA TERMINADA
DOBLADO
TERMINADO
DESILAR ESCONDER HEBRA (2 COSTADO, 2 PUNOS, 1 CUELLO)

CORTAR HEBRA (2 ETQ MARCA, 2 ETQ COSTADO, 1 ELASTICO)

CORTE

CORTE GE LIENZO

2 MANGAS(9 PULGADAS), CUERRPO(9 PULGADAS)

llustracién 47. Ficha técnica para él cliente (Coppel).

Fuente: Elaboracién propia con actual formato propio.
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@l

sex BN GINIICres

MODELO

6510SUETER CHENILLE LUREX

FECHA ELAVORACION

SEPTIEMBRE DEL 2018

CLIENTE

C&A

PROCESO

DESARROLLO ‘ l FIT LABORATORIO

APROBADO

COMPONENTE /HILO

CHENILLE Y LUREX

KILOGRAMO LIENZO

0.0320 Kg

COMPONENTE DEL TEJIDO

FRENTE, ESPALDA, MANGAS, CUELLLO.

TIEMPO DE MAQUINA

FRENTE(8MIN), ESPALDA(SMIN),
MANGAS (14MIN), CUELLLO(2ZMIN).

TIEMPO TOTAL

32 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA :

MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA

TEJEDOR JUAN LUIZ FERREYRA GUZMAN
OVERLOOCK
OBSERVACION
PEGAR MANGA RANGLA 40 PULGADAS /2 MANGAS
ORLEAR Y JUNTAR CUELLO 25 PULGADAS
PEGAR CUELLO 24 PULGADAS
CERRA COSTADOS 74 PULGADAS /2 COSTADOS
RECTA
TAPACOSTURA 10 PULGADAS
ETIQUETA DE MARCA 1 PULGADA
ETIQUETA DE COSTADO 11/2 PULGADAS
PYE

PLANCHA DE LIENZO

PLANCHA DE PRENDA TERMINADA

DOBLADO

TERMINADO

DESILAR

ESCONDER HEBRA (2 COSTADO, 2 PUNOS, 1 CUELLO) CORTAR HEBRA (2
ETQ MARCA 2 ETQ COSTADO, 2 TAPACOSTURA)

CORTE

CORTE GE LIENZO

SALIO FUUL

OBSERVACIONES: |

1.-PEGAR MANGA RANGLA UN POCO MAS COMPLICADA QUE MANGA NORMAL

2.-JUNTAR CUELLO CON EL ORLEADO AL MISMO TIEMPO Y POSTERIRMENTE PEGAR EL CUELLO

llustracién 48. Ficha técnica para él cliente (C&A).

Fuente: Elaboracion propia con actual formato propio.
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i SEHZOOWTREA NG

FOTO

strabraprals

MODELO 6526 TRECH TEJIDO TANQUERAY X

FECHA ELAVORACION 21 DE SEPTIEMBRE 2018

CLIENTE PAY'S

PROCESO APROBADO

NEGRO/CRUDOALGODON),

COMPONENTE /HILO VERDE (ACRILICO)

KILOGRAMO LIENZO 0.670 Kg

BOLSA, ESPALDA, FRTE DER. FRTE 1ZQ,

COMPONENTE DEL TEJIDO MANG DER, MANG IZQ

BOLSA(MIN C/U), ESPALDA(26MIN), FRTE
DER(19MIN) FRTE IZQ(19MIN), MANG
DER(11DER), MANG IZQ(11MIN)

TIEMPO DE MAQUINA

TIEMPO TOTAL 90 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA : MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA

TEJEDOR JUAN LUIS FERREYRA DIAS

OVERLOOCK

OBSERVACION

UNIR HOMBROS

17 PULGADAS /2 HOMBROS

PEGAR MIANGAS

36 PULGADAS /2 MIANGAS

CERRAR COSTADOS Y MANGA

102 PULGADAS /2 COSTADOS MANGAS

PEGAR CUELLO

9 1/2 PULGADAS

CERRAR CUELLO

2 PULGADAS

PEGAR PRESILLA SOBRE COSTADO

6 PULGADAS /2 PRESILLAS

RECTA
TAPACOSTURA 20 PULGADAS /2 LADOS
PEGAR ETQUETA DE MARCA 1 PULGADA
PEGAR ETQUETA DE COSTADO 11/4 PULGADAS
PEGAR BOLSAS 36 PULGADAS / 2 BOLSAS
PISADA EN CUELLO 2 PULGADAS
PYE

PLANCHA DE LIENZO

FRENTE, ESPALDA, MANGAS

PLANCHA DE PRENDA TERMINADA

DOBLADO
TERMINADO
ESCONDER HEBRA (2 RUEDO, 2 PUNOS, 1 CUELLO)
DESILAR CORTAR HEBRA (2 ETQ MARCA, 2 ETQ COSTADO, 2 TAPACOSTURA, 2
CUELLO)
CORTE
CORTE GE LIENZO FULL

llustracion 49. Ficha técnica para él cliente (PAY’S).

Fuente: Elaboracion propia con actual formato propio.
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wrlrints

MODELO 6441 PONCHO ASUL MARINO
FECHA ELAVORACION 13 DE SEPTIEMBRE DEL 2018

CLIENTE FERRIONI

PROCESO APROBACION
COMPONENTE /HLO ALGODON
KILOGRAMO LIENZO 0.410 Kg

COMPONENTE DEL TENDO

GRENTE, ESPALDA, CUELLO.

TEMPO DE MAQUINA

GRENTE(13MIN), ESPALDA (12MIN),
CUELLOS@4MIN).

TIEMPO TOTAL

29 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA :

MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA

TEJEDOR JUAN LUIS FERREYRA DIAS
OVERLOOCK
OBSERVACION
CERRAR COSTADOS Y HOMBROS 63 PULGADAS / 2 COSTADOS HOMBROS
PEGAR CUELLO 20 1/2 PULGADAS
CERRRA CUELLO 4 PULGADAS
CROCHETERA
CROCHET 53 PULGADAS 7 LADOS
RECTA
TAPACOSTURA 19 PULGADAS / 2 LADOS
ETIQUETA DE MARCA 1 PULGADA
ETIQUETA DE COSTADO 2 PULGADAS /2 ETIQUETAS
PYE
PLANCHA DE LIENZO
PLANCHA DE PRENDA TERMINADA
DOBLADO
TERMINADO
DESILAR ESCONDER HEBRA({ 2 RUEDO, 2 CROCJIHER, CUELLO) CORTAR

HEBRA({ 2 ETQ MARCA 2 ETQ COSTADO, 2 TAPACOSTURA }

CORTE

CORTE GE LIENZO

FRENTE Y ESPALDA

llustracién 50. Ficha técnica para él cliente (Ferrioni).

Fuente: Elaboracién propia con actual formato propio.
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Writretrels

B et

MODELO

6519 SUETER BOTONES EN HOMBROS,

CODERAS
FECHA ELAVORACION SEPTIEMBRE DEL 2018
CLIENTE C&A
',r DESARROLLO [‘ l FIT LABORATORIO
PRROCESO -
ABROBADO
COMPONENTE /HLO MANCHESTER
KL OGRAMO LIENZO 0.250 Kg

COMPONENTE DEL TEIIDO

CUERPO, MANGAS, CUELLO, CODERAS

TIEMPO DE MAQUINA

CUERPO{16 MIN} MANGAS({12 MIN}
CUELLO{3 MIN} CODERAS({5 MIN)

TIEMPO TOTAL

48 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA :

MARIA EUGENIA GONZALES GARCIA

TEJEDOR

JUAN LUIS FERREYRA GUZMAN

OVERLOOCK

OBSERVACION

UNIR HOMBROS

12 PULGADAS /2 HOMBROS

PEGAR MANGAS

30 PULGADAS /2 MANGAS

CERRAR COSTADOS Y MANGA

74 PULGADAS / 2 COSTADOS

CERRAR CUELLO

1.5 PULGADAS

PEGAR CUELLO 16 PULGADAS
RECTA

TAPACOSTURA 16 PULGADAS / 2 LADOS PULGADAS

PEGAR CODERA 32 PULGADAS / 2 CODERAS
PEGAR LETILLA EN HOMBRO 28 PULGADAS / 2 LETILLAS / 4 LADOS
PEGAR ETQUETA DE MARCA 2 PULGADAS / 2 LADOS

PEGAR ETQUETA DE COSTADO 1.5 PULGADAS
PYE

PLANCHA DE LIENZO

PLANCHA DE PRENDA TERMINADA

DOBLADO
TERMINADO
DESILAR ESCONDER HEBRA (2 COSTADO, 2 PUNOS, 1 CUELLO)
CORTAR HEBRA (2 ETQ MARCA 2 ETQ COSTADO, 2 TAPACOSTURA)
i & »
nmasiracion

CORTE

CORTE GE LIENZO

2 MANGAS(26 PULGADAS), 1 FRENTE(33 PULGADAS)1 ESPALDA(23
PULGADAS), 2 CODERAS(16 PULGADAS)

OBSERVACIONES:

l 1.- ALCOLOCAR LAS CODERAS CUIDAR QUE TENGA LA FORMA CORRECTA

2.- CASAR PERFECTAMENTE LAS LINEAS DE LOS COSTADOS Y MANGAS

51. Ficha técnica para él cliente (C&A).

Fuente: Elaboracién propia con actual formato propio.
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Wrelrabrels
Caternia Acce:

S

MODELO

6445 BLUSA ENCAJE EN MANGAS

FECHA ELAVORACION
MUESTRA

JUNIO DEL 2018

PROCESO

ABROBACION

FECHA ELAVORACION

NOVIEMBRE DEL 2018

CONFECCION
CLIENTE FERRIONI
COMPONENTE /JHLO MANCHESTER
KEL OGRAMO LIENZO 0.205 Kg

COMPONENTE DEL TEJIDO

ESPALDA, FRENTE, MANGA, CUELLO

TEMPO DE MAQUINA

ESPALDA (10 MIN), FRENTE(10 MIN),
MANGA (20 MIN), CUELLO(S MIN).

TIEEMPO TOTAL

45 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA

MARUGENIA

TEIFDOR MANUEL LEON L.
TALLA MEDIANA
OVERLOOCK
OBSERVACION
UNIR HOMBROS 8 PULGADAS /2 HOMBROS
PEGAR MANGAS 34 PULGADAS / 2 MANGAS
CERRAR COSTADOS Y MANGA 72 PULGADAS / 2 COSTADOS MANGAS
CERRAR CUELLO 6 PUIGADAS
PEGAR CUELLO 17 PUILGADAS
ETIQUETA DE COSTADO 2 PULGADAS / 2 ETIQUETAS
ORLEAR MANGAS MAQUIHA
RECTA

ENCAJE EN MANGAS B0 PULGADAS /2 MANGA)N 6 PULGADAS/ 2 PUNOS

TAPACOSTURA I8 PULGADAS / 2 LADOS

ETIQUETA DE MARCA I8 PULGADAS / 2 LADOS

PYE

PLANCHA DE LIENZO FRENTE ESPALDA Y MANGAS

PLANCHA POR TALLAS MAQUINA DE VAPOR

DOBLADO CON ETIQUETAS MAQUINA DE VAPOR

TERMINADO

DESILAR ESCONDER HEBRA { 2 RUEDO, 2 PUNO, 2 CUELLO )
CORTAR HEBRA (2 ETQ MARCA, 2 ETQ COSTADO, 4 ENCAJE PUNOS, 1 CUELLO)

CORTE

FRENTE (38 PUIGADAS), ESPAILDA (36 PUILGADAS),

CORTE DE LIENZO MANGAS (10 SEGUNDOS)

OBSERVACIONES: Il.f AL UNIR EN ENCAJE EN CON EL PUNO QUE NO QUEDEN PLIEGUES.

2.- PEGAR EL ENCAIE EN RECTA SOBRE LA MANGA
3.—- COSER CUELLO DE TORTUGA
4 -EN PLANCHA DE PRENDA TERMINADA CUIDAR LOS OLANES DELENCAIE

llustracién 52. Ficha técnica para él cliente (Ferrioni).

Fuente: Elaboracién propia con actual formato propio.
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6.5 Elaboracién de catalogo de operaciones y costos de produccién.

En el proceso de confeccion se han obtenido distintos costos de produccién de los
diferentes modelos, con el fin de crear un catalogo de operaciones, lo cual ha sido
muy beneficioso para la empresa desde que se empezd a utilizar el sistema GSD

(General Sewing Data).

La satisfaccion de los empleados ha sido muy positiva y los reclamos han
reducido en gran parte, por lo que ahora se cuenta con un costo real a
comparacion de como se venia trabajando anteriormente con la estimacion de

costos.

El propésito de llevar a cabo la determinacion de costos de produccién es tener
una idea mas clara de los precios pagados en cada operacion de modelos nuevos,
de esta manera el dia que se tenga un modelo igual o similar no sera necesario
hacer el analisis de costos de produccion, debido a que ya se cuenta con un

respaldo de costos en el catadlogo que se elaborara en esta etapa.

A continuacién, se pueden observar distintos costos obtenidos mediante la

determinacién de costos en diferentes modelos analizados en linea de produccion.
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La ilustracion N° 53 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion cerrar cuello en

maquina Overlock a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboracion de catalogo de costos.

CODIFICAGION DE OPERACIONES AUERIABIVERS -

MODELO: LU SUK TER BEANCO CORAZON OVERLOCK 4 H
Opernckin: [CERRAR CLELL O PPP: )
Novde veferencla: [COIUANOS RPM:| 5500
Conmentarhw: Adit. do maq:

Creade pors JEMANUEL CORONA MAQUEDA Operario] MARTHA SILVIA

Codigo _ Descripcion de codigo Elemento MIN Free. | MIN
MAI'Y COTRNER PARTH OON | MANG Y AGRLOAR Towaas cuma o oveth ove | usano 00336 ] 0036
M2 PONER PARTIEN 3 FUNTOS PRECISOS b bugival o cucths 00282 1 0.0282
ICUT CORTAR CON THERATOMAR TUERA Y IER OUORTYY Towuw byeen y dat bor vt 0 0300 1 0.0000
TCAT CORTTATCIONAL CON THERA Tovwimas cvete Jo cuells 00150 1 0.0150
''AL, PONIR AR TH N EURAR AFKOXINAIY) g Saors o mons 00060 1 0.0060
aritl TUR AR PAR TIEOUN | MAN (810 5OCKOINARY T bam o cvlls vetada 0.0120 1 0.0120
IUNF AIVRER, DOIMLAK O DS O0E AR bl vew o ool cassendy orifle 00138 1 0.0138
r2 PONER PARTH N 3 PUNTUS PRECISOS Alseas extrermon bo tre & cvwlhs 00282 1 00282
OO LLIVAR PARTECS) A TRENSATELA Levas turn e cvelhs » peerustelas 0.0228 1 0.0228
S1SMIN PNA ovwer hanta sale 00199 1 00199
THLD OORTAR JHLO OON NAVAIA Wt calna o Bavels e g 00198 1 0.0194
I'PAL PONTUR TARTE N TLOAR APROXIMADO Dvapmer cwello conmady 0.0060 1 0.0060
SUMATORIA DE MIN| 0235

[ TOTAL MIN METODO 0.330
CONCESIONES 20.0%%

TOTAL 0.282)
EFICIENCIA B0%

BASE RATE/MIN s 0.8
PRECIO ESTIMADO |s [ 8()
PRICIO REAL & ] [m (e / 4 de

—%o.z

NRMAI)I AUTORIZACION

llustracion 53. Determlnamon de costo de cerrar cuello (GSD).

Fuente: Elaboracién propia con la ayuda del sistema GSD.
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La ilustracion N° 54 muestra el analisis de los movimientos realizados por el
operador para determinar el costo estandar de la operacion pegar cuello en
magquina Overlock a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboracion de catalogo de costos.

OIJILIJC AGION DE QPERACIONES VRLERIABIVERD =i

MODELO: 6348 SUETER MOSTAZA Maéquina: ]OVERLOCK
Operaciaon: |PEOAR CUELLO PPP: 9
No.de referencia: |[CO-MOS00S RPM:| 5500
Comentarios: Adit. de maq:
Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: |HERLINDA VIJIL
Descripcion de codigo Elemento AN [ Frec | N ]
MAP2 OBTENER PARTE CON 2 MANOS Y AGREGAR TOMAR CUELLCO DE FILA 00414 1 0.0414
ANM2P ALDNEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR EXTREMOS DEL CLYLLO 0.0366 2 0.0732
PPl PONER PARTE EN 1 PUNTO PRECISO COLOCAR EN CINTA DE MEDIDA 0.0162 1 0.0162
GI et TOMAR PARTE CON | MANO (SELECCIONAR) TOMAR GIS DE MESA PARA MARCAR 0.0120 i 0.0120
1 RGN MARCAR CUELLO CON GIS 3 SEG 0.0833 1 0.0833
PPAL PONER PARTE EN LUGAR AFROXIMADO PONER GIS EN MESA 00060 1 0.0060
G2 TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR SUETER DE FILA 00198 1 0.0198
MG2S OISTENER ¥ CASAR 2 PARTES SEPARADAMENTE TOMAR CUFLLO ¥ SUETERDE FILA 00642 1 0.0642
AMZP ALINEAR ¥V CASAR 2 PARTES ALINEAR CUELLO Y SUEER 0.0366 4 0.1464
FOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA COLOCAR PRENDA EN PIE DE MAQUINA 0.0228 1 0.0228
PP PONER PARTE EN 1 FUNTO PRECTSO COLOCAR EN PIE DE MAQUINA 0.0162 1 0.0162
MSI1I3 COSER 17 PARADA EXACTA (2-3 PUNTADAS) COSER PARA SOSTENTR PRENDAS 0.0156 1 0.0156
ANM2T ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR CUFLLO CON SUETER 0.0366 16 0.5855
S1.2MB WA COSER 1.2 P* APRX POR PARADA 00194 15 0.2910
THLD CORTAR HILO CON NAVAJA CORTAR HILO 00198 1 0.0198
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR SUETER CUELLO COSIDO 00198 1 0.0198
|5 INSPECCION OCULAR (6* DE DIAMETRO) REVISAR COSTURAFRENTE Y ESPALDA 0.0042 B 0.0168
C GIRAR PARTE GIRAR CUELLO 0.0090 2 0.0180
PPLL PONER PARTE EN 1 PUNTO PRECISO COLOCAR EN CINTA DE MEDIDA 00162 1 0.0162
E INSPECCION OCULAR (6~ DE IMAMETRO) MEDIDA DE CUELLO SEA CORRECTA 0.0042 1 0.0042
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) COLOCAR SUETER EN FILA 0.0082 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN 1.4967
TOTAL MIN METODO 1.4967 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0%
TOTAL 1.7961
EFICIENCIA H0%

BASE RATE/MIN
ESTIMADO

llustracion 54. Determinacion de costo de pegar cuello (GSD).

Fuente: Elaboracién propia con la ayuda del sistema GSD.
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La ilustracion N° 55 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacidn pegar etiqueta de

marca en maquina Recta a través de los codigos y tiempos predeterminados

establecidos por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboracién de catalogo de

co

stos.

CODIFICAGION DE OPERACIONES UALERIA RIVERL *=%=

MODELO: 6111 PONCIHO DAMA na:|RECTA
Operacién: | PEGAR ETIQUETA DE MARCA PPP: e
No.de referencin: |[FE-MARMIIS RPM:| 5000
Cliente: [ FERRIONI Adit. de maq:
Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | VIRGILIO ALCANTAR
Codigo Descripcidn de codigo —_Elemento — M Free. MIN
MAP2 OOYTINER PARTE CON 2 MANGS Y AGREGAR TOMAR CAPA Y LLEVAR A MESA 0.0414 1 00414
PPLI PONER PAKTE EN | PUNTO FRECISO PONER CAPA BN MESA 0.0162 1 00162
MAP) ORTENER PARTE CON 1 MANO Y AGREGAR TOMAR ETIGUETA DE MARCA DE LAMESA 0.0336 1 0.0336
PPLI PCRER PARTE EN | PLNTO PRECISO PONER ETIQUETA BN COSTADO DE BLUSA 00162 1 0.0162
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAK CUELLO CON ETIQUETA 0.0366 2 0.0732
FOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA LLEVAR CAPA A PIE DE MAGUINA 00228 1 00228
MBTH REMATAR AL INICIO CON PALANCA REMATAR INICIO DE LA ETVUETA 0.0159 1 0.0159
SO SMA  |COSER COGER 0.5 P* APROX POR PARADA | PUL 00181 2 0.0362
MHUTE RKEMATAR AL FINAL CON PALANCA REMATE FINAL DE LA ETIQUETA 0.0222 1 0.0222
TBLD CORTAR 1200 CON NAVAJA CORTAR HILO 00198 1 0.019%
E ESPECCION OCLULAR (6" DE DIAMETRO) REVISAR ETIQAUETA ESTE EN EL LUGAR CORRECTO 0.0042 1 0.0042
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR CAPA POR LOG OCOSTADCS 00198 I 0.0198
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) COLOCAR BLUSA EN FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN| 03298 |
TOTAL MIN METODO) 03298 —_ PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% JORN.\DA EN llllbIDIA
TOTAL 03958
EFICIENCIA 80%
BASE RATE/MIN s 0.53
PRECIO ESTIMADO |5 | 0.26 /

'CW\(,[CO . b;%b‘b

FIRMAJDE AUTORIZACION

llustraciéon 55. Determinacién de costo de pegar etiqueta de marca (GSD).

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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La ilustracion N° 56 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacién poner tapacosturas en

maquina Recta a través de los cdodigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboracion de catalogo de costos.

GACION DEOPERR

\CIONES UALERIE

RIA RIVERZ

ﬂnm»nzr

c(LIJE
s

Valerin A(m;
ANTODET O 028 SIS PILIESey Maquina:|RECTA
Operaion: [ TAVACOSTUIRA PPP: 8
Nuode veferencin: [CO-HUEODIO RPM: 5000
Comverta o Adit. de maq:
Cresdo por: | EMANUEL CORONA MAOUIEDA Operacio: |VIJILIO ALCANTAR

[<eaigo Gescripcion de codige _Elemento SN Eree MIN
e EOA AR AN TH NN 2 MEANCES FOMAR CINTA 1N MIISA DO198 1 00198
AL N AL BARTI BN LR RAR ATROSNIMAENY OV OCAR CINTA BN CINTA MENTRICA 00060 1 0.0060
«rin PO EAR TAR FILCON § A ANG (ST FEOCIONARY FOMAR THERAS 00120 1 00120
oeurr CNMETAK CON THUERALCTOMAK FIIERA Y IR CCHRTTD REALIZAR CORTEH A LA CINTA O 000 1 V0300
P NS AR TE TN 8 PUINTO PRECTESO CVOCAR TUHERAS 15N MILEA 00162 1 00162
Gr2ai TOO AR AR TE OO 3 MANGS TORLAR SUITTION 50 M ILA 00152 L) 00152
FOOT FLHVAK PARTICEY A CRENSATIE A (COLOCAR PRENDIA TN PIN DS COSTIRA 00228 1 9.0228
AMAY CATTENEIR PARTI CON | MANG ¥ ACTRECGAR TUALAR CINTILTA COUOCAR BN TRIENDA 01000 1 0. 1000
Frian PSRN AR EALTE I TXOTN 152 DOBLAR B XTRIDVOS 115 LA CINTA D025 2 Nes16
A REACATAR AL TNICHO OON PALANCA REMMATAR CINTA 0.020-4 1 0.0204
ANM2T AL INEAR ¥ CARAR 2 PARTES ALINEAR CINTA CONOCOSTURA 16 CUNILLO 0.0366 7 02561

S SMIy CRNSIN S COSER ) 3§ I APROX NOR PARADA 0.0202 ) 01212
MM RUBTATANR AL FINAL CON PALANCA RUNMATAR CINTA 0.0222 1 00222
TBLD OO TAR THLO O NAVAIA CORTAR 1E0.O 00198 1 OOI9R

C CIRAR PARTH GIRAR CUNLIO 0.0090 1 0.00%0
OO LLHVAR PARTE(S) A PRENSATISA CXMLOCAR PRICNDIA BN PE TS COSTURA 00222 1 00222
FELLD FORMAR TEACTOR BX ML IT OO AR FINCTIES 0088 1HS 1A CINTA 00258 2 00516

NI REMMATAR AL INCHO CON PALANCA REMATAR CINTA 00203 1 00204
AN ALINEAR ¥ CASAR 3 PARTES AL ENBEAR CINTA CON COSTURA DS CINNLO 0.0366 7 02561

S1.Samn COSER COSTR 13 Pe AFROX TOR PARATIA 0.0202 o 01212
MISTE REAIATAR AL FINAL CON PALANCA REMATAR CINTA 0.02356 L] 0.0256
TILD CORTAR IO CON NAVAIA CORTAR 10ILO 00198 L] 0.019%
QG2 TOMMAR PAR T OCON 2 MAROS TOMAR SUNTICN VPOR LOS COSTADCS 00198 L1 00198

B IPESTIOCTON OCULAR (67 1 DIAMWGITRO) REVISAR COSTURA FRENTIE ¥ ILSPALIDA 0.0032 1 00032
PI'ST Iw\rn:u PARTE BN PHLA (APTLAR) (COEOCAR PRENDA BN FILA 0.0083 1 00084
SUMATORIA DE MIN[____ 12716 |

TOTAL N METODO 1.2716
CONCESIONES 20.0%%
TOTAL 1.5260

EFICIENCIA HO%
DASE RATE/MIN _|s 0= |
PRECIO ESTIMADO | S 1.01

ADEACURRDO A EFICIENCIA

L“\ m{\D\W ‘Q\M\\»

[ TRicio REAL J_Tio -9 1

IIRIHI\I I AUTORIZACION

llustracion 56. Determinacion de costo de pegar tapacosturas (GSD).

Fuente: Elaboracién propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 6. Resultados

La ilustracion N° 57 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacién plancha de prenda a

través de los codigos y tiempos predeterminados establecidos por el sistema GSD,

ver tabla 3, para la elaboracion de catalogo de costos.

CODIFICACION DE QPERAGIONES RLERIA RIERD sesi=:

MODELO: 6425 VESTIDO NEGRO RAYAS BLANCAS Maquina: | PLANCHA

Operncion: | PLANCHA DICPRENDA PPP:

Noude veferencin: [CEE-NEGOT RPM:

C rhos: Adit. de maq:

Creade por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | JANETH DIAS
Descripcion de codigo —Elemento Min Free. MIN

GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR VESTIDO DE FILA 00198 1 00198
PPL1 PONER PARTE EN § PUNTO PRECISO PONER VESTINO EN MOLDE DE PLANCHA noie2 1 00162
GPI1H TOMAR PARTE OON ? MANO (SEFEOCIONARY TOALAS AT RSAATVTE A nomn 1 a0120
PPL1 PONER PARTE EN | PUNTO PRECISO PONER ALMOADILL A EN CUFLLO DE VESTIDO no0162 1 0.0162
1 ACOMODAR FRENDA ACOBSODAR VESTIDO EN PLANCIEA § SEG 0.1333 1 0.1333
F MOVIMIENTO DE FIE PARA ACTIVAR PEDAL (MAQ. AUTOM) PRESIINAR PEDAL VAPOR CALIENTE 000sa 1 0.0054
1 PRESIONAR FEDAL FEDAL ACTIVADO VAPOR CALIENTE $ SEG 0.0833 1 0.0833
GPIH TOMAR PARTE CON | MANO (SELECCIONAR) [QUITAR ALMOADILLA DEL CUELLO 0.0120 ! 0.0120
PPLI PONER PARTE EN 1 PUNTO PRECISO PONER ALMOADILLA EN MESA PLANCHA 0.0162 1 0.0162
1 ACOMODAR PRENDA ACOMODAR VESTIDO MANGAS CLELLO CLERPO 11 SEG 0.1833 1 1833
F MOVIMIENTO DE PIE PARA ACTIVAR PEDAL (MAQ. AUTOM) PRESIONAR FEDAL VAFOR FRIO 0.0054 1 00054
1 PRESIONAR FEDAL PEDAL ACTIVADO VAPOR FRIO § SEG 0.0833 1 0.0533
FFLD PORMARIIACER DODLLZ DODLAR CUERC DEL VESTIDO 0.0258 1 0.0258
GP2H TOMAR PARTE OON 2 MANOS TOMAR PRENDA 0.0198 1 0.0198
PPST PONER PARTE EN FILA (APILAR) PUNER PRENDA EN FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN 06405

BASE RATE/MIN | s 053 )
[T PRECIO ESTIMADO [ s

asi |
PRECIOREAL gz sHun] (M (Lm,o

[ o

F thU\ DE AUTORIZACION

TOTAL MIN METODO 0.6405 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA 1
CONCESIONES 20.0% RNADA EN HRSDIA $.00
TOTAL 0.7686
EFICIENCIA 0%

llustracion 57. Determinacion de costo de plancha de prenda terminada

(GSD).

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DEL SUR DE GUANAJUATO

160



Capitulo 6. Resultados

La ilustracion N° 58 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion cerrar costados vy

mangas en maquina Overlock a través de los cddigos y tiempos predeterminados

establecidos por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboraciéon de catalogo de
costos.

CODIEICA

ICION DE OPERF

|CIONES URALERIA RIVERZ, ===

MODELO:

BASE RATE/MIN s
ﬂ-m

MMM»&W ‘ZWN@

/ FIRMA DE AUTORIZACION

llustraciéon 58. Determinacion de costo de cerrar costados (GSD).

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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6491 VESTIDO ACANALADO Maquina: CERRADORA
Opcruciin: [JCERREAR COSTADOS ¥ MANGAS PPP: ksl
Node refevencin: [CR&A NEG-O09 RPM:| 59800
Comentarios: Adit. de
Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: DAMASO ROMERO
Descripcion de codigo Elemento AN Frec. MIN

MADT2 ODTENER PARTE CON 2 MANGS ¥ AGREGAR TOMAR FRENTE ESPALIDA M8 FILA D014 2 0. 0828
PPAL PONER PARTE EN LUGAR APROXTAMAINO COLOCAR PARTIS BN MESA 0.0060 1 0.0060
AMIP ALINEAR ¥ CASAR > PARTES ALINEAR COSTADOS FRENTE ESPALTA 00366 4 01464
FOOT EIEVAR PARTICS) A PRENSATELA COLOCAR MANGA BN PIE D6 MACUTNS 00228 1 0.0228
P PONER PARTE BN 1 FUNTO PRECISO COEOCAR BN AGLIIA 16 MACQUINA 00162 1 0.0162
MSI13 COSER 1° PARADA IEXACTA (2-3 PUNTADAS) JTOMAR FRENTE ESPALDA DE FILA 00156 1 00156
AM2P ALINEAR ¥ CASAR 2 PARTES ALINEAR ¥ CASAR PO DIE MANGA 0 O366 14 05123
S2.77MB__jcoarn COSER_ 3 77 APROX POR PARADA 00221 13 0.2873
Graii TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMMAR VESTIDO POR LOS COSTADON 00198 | 00198
TI.ED CORTAR BB CON NAVAIA CORTAR CADENA 00198 1 0.0198
| &4 INSPECOCION OCLT AR (6~ DE DIAMETRO) COSTADO DEL VESTIOO 00042 a 00168
< GIRAR FARTI CIRAR SATETER D.0159 1 0.0159
PPAL TONER PARTE EN LUGAR AFRONXIMADO COLOCAR PARTES EN MESA 0.0060 | 0.0060
AM2P ALINEAR ¥ CASAR 2 PARTES ALINEAR ¥ CASAR PURO DE MARNGA 00366 ) 0.1464
FOOT LIEVAR PARTE(S) A PRENSATELA LCOLOCAR MANGA KN PIE DE MACLIINA 0.0140 1 00140
rria PONER PARTE EN | PUNTO PRECESCO (COLOCAR EN AGUIA DIE MACATINA 00162 i 00162
MSI1I3 COSER 1° PARADA EXACTA (2.3 PUINTADAS) TOMAR FRENTE ESPALDA DE FILA 00156 1 0.0156
AM2EP ALINEAR Y CASAR 3 PARTES ALINEAR ¥ CASAR FLIRO DE MANGA 0.0366 14 05123
S22 TTMIE CosR COSER 2 77 PPAPROX POR PARADA 0.0221 13 0.2873
GP2it TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR VESTIDO POR LOS COSTADOS 00198 1 0.0198
TBLD CORTAR HILO ©OON NAVAIA OORTAR CADENA 00198 1 00198
E INSPECCION OCULAR (67 D8 DIAMETRO) COSTADO DEL VESTIDO 00042 4 00168
GP2i1 TOMAR PARTE CON 2 MANOS TCMAR VESTIIO POR LOS COSTADOS 00173 1 00173
PPST PONTIR PARTE BN FILA (APILAR) COLOCAR PRENDA BN FILA 0.0084 1 0.0083
SUMATORIA DE MIN 22415

Tt [ —

CONCESIONES 20.0% mmm__li_
TOTAL 68598
EFICIENCIA HO%%




Capitulo 6. Resultados

La ilustracion N° 59 muestra el analisis de los movimientos realizados por el
operador para determinar el costo estandar de la operacion pegar etiqueta de
costado en maquina Recta a través de los cédigos y tiempos predeterminados

establecidos por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboracién de catalogo de

GO

IJ

costos.

N/ DEPERAGIONES ALERIA RIUERD

wrbnlnle

|
[EcomA ljzcgw_l

Ml Vi

')b AUTORIZACION

MODELO: 6485 SACO JACKAR NEGRO q! RECTA
Operacién: |[PEGAR ETIQUETA DE COSTADO PPP: 9
Ne.de referencia: |[C&A-NEGO011 RPM:| 5000
Comentarios: Adit. de maq:
Creado por:| EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario:| GUADALUPE HURTADO
Codigo —_Descripcion de codigo Elemento MIN Free. MIN
MAP2 OBTENER PARTE CON 2 MANOS Y AGREGAR TOMAR SUETER ¥ LLEVAR A MESA 00414 1 0.0414
MAPI OBTENER PARTE CON 1| MANO Y AGREGAR TOMAR ETIQUETA 00336 1 0.0336
PPL1 PONER PARTE EN | PUNTO PRECISO PONER ETIQUETA EN COSTADO DE SUETER 0.0162 ! 0.0162
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR COSTADO CON ETIQUETA 0.0366 2 0.0732
FOOT LLEVAR PARTE(S) A FRENSATELA LLEVAR A PIE DE MAQUINA 0.0228 2 VU430
MBTB REMATAR AL INICIO CON PALANCA REMATAR INICIO 0.0159 1 0.0159
SIMC (COSER EN MAQUINA REMATAR INICIO 0.0252 1 0.0252
MBTE REMATAR AL FINAL CON PALANCA REMATE FINAL 0.0222 1 0.0222
TBLD CORTAR HILO CON NAVAJA CORTAR HILO 00198 1 0.0198
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR FRENDA CON 2 MANOS 0.0198 1 0.0198
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) DISPONER EN MESA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN 03212
[ TOTAL MIN METODO 03212 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% ORNADA EN HRS/DIA
TOTAL 0.3855
EFICIENCIA 80%
BASE RATE/MIN S 0.53
PRECIO ESTIMADO |s 0.26

llustraciéon 59. Determinacion de costo de pegar etiqueta de costados (GSD).

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 6. Resultados

La ilustracion N° 60 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion plancha de lienzo a

través de los codigos y tiempos predeterminados establecidos por el sistema GSD,

ver tabla 3, para la elaboracion de catalogo de costos.

CODIFICAGLON DEOPERACIONES URLERIA RINERD s

MODELO:|6442 SUETER BEBO MARINO Maguina:|MAN
Operacion: |PLANCHA DE LIENZO PPP:
No.de referencia: |FE-MAR0O 12 RPM:
CQliente: | FERRIONI Adit de maq:
Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | JANETH DIAS
Codigo Descripcién de codigo Elemento MIN Frec MIN ]
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR LIENZO FRENTE DE FILA 00198 ) 0.0198
PPAL PONER PARTE EN LUGAR AFROXIMADO [OOLOCAR LIENZO FRENTE EN PLANCHA 0.0060 1 0.0060 |
APSH DESLIZAR O AVENTAR PARTE LOOLOCAR LIENZO FRENTE EN PLANCHA 00144 2 0.028%
arai TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR LIENZO ESPALDA DE FILA 00198 ! 0.0198
PPAL PONER PARTE EN LUGAR APROXIMADO (COLOCAR LIENZO FRENTE EN PLANCHA 0.0060 1 0.0060
APSH DESLIZAR O AVENTAR PARTE OOLOCAR LIENZO FRENTE EN PLANCHA 0.0144 2 0.0288
arH TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR LIERZO MANGAS DE FILA 00158 1 00198
PPAL PONER PARTE EN LUGAR APROXDMADO COLOCAR LIENZO MANGAS EN FLANCHA 0.0060 1 0.0060
APSH DESLIZAR O AVENTAR PARTE COLOCAR LIENZO FRENTE EN PLANCHA 00144 2 ‘O”L—{
1 VAPOR CALIENTE PRESIONAR PEDAL VAINOR VALIENTE 6 SEQ 0.1000 1 0.1000
1 ANOOMODAR LIENZO ACOMODAR LIENZO ESTIRAR Y DESARRUGAR § SEQ 0.1333 1 0.1333
1 VAROR FRIO PRESIONAR VAPOR FRIO 6 SEG 0.1000 1 0.1000
ari TOAAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR LIENZO FRENTE DE FILA 00198 1 00198
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) COLOCAR LIENZO FRENTE EN FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN|___0.5253 |
TOTAL MIN METODO 0.5253 “PIEZASDIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% ORNADA EN HRSDIA i =]
TOTAL 0.6304
EFICIENCIA $0%
BASE RATE/MIN s 0.53
TPRECIO ESTIMADO s o | .
PRECIO REAL | ¢’0-4, ] ,an()wo \W,@

/ FIRMA DE AUTORIZACION

llustracion 60. Determinacion de costo de plancha de lienzo (GSD).

Fuente: Elaboracién propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 6. Resultados

La ilustracion N° 61 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion pegar cuello en

magquina Overlock a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboracion de catalogo de costos.

IGIONES VALERIA RIVERT

CODIFICAGION DE OPERE

tralralrale

MODELO: 6490 BUSA RALLAS EN MANGA Maquina: OVERLOCK
Operaciin: |PEGAR CUELLO PPP: 9
No.de referencia: [C&A-MOSOHO1S RPM:| 5500
Comentarios: |[C & A Adit de maq:
Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | HERLINDA VIJIL
Codigo Descripcion de codigo —_Element MIN [ Fee. | MIN
MAP2 ORTENER PARTE CON 2 MANOS Y AGREGAR TOMAR SUETER DE FILA 00414 1 00414
MG2S OHTENER Y CASAR 2 PARTES SEPARADAMENTE TOMAR CUELLO Y SUETERDE FILA 0.0642 1 L0642
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR CURLLO Y SUEER 0.0532 2 01064
FOOT __ |LIEVAR PARTE(S) A PRENSATELA OOLOCAR PRENDA BN PIE DE MACUINA 0.0228 1 00228
PPLI PONER PARTE EN | PUNTO PRECISO OOLOCAR EN PIE DE MACGUINA 0.0202 1 0.0202
MSIA COSER 1° CON PARADA APROXIMADA (>4 PUNTADAS) OOSER PARA SOSTENER PRENDAS 0.0102 1 0oz
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR CUELLO CON SURTHR 0.0366 16 0.5858
Si1.IMB COSER COSFER 1.1 I'* APRX POR PARADA 14 PUL, 0.0192 15 0.2880
TBLD CORTAR HILO CON NAVAIA LCORTAR HILO 00198 1 0.0198
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOCS TOMAR SUETER CLELLO COSIDO 00198 1 00198
E INSPECCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) REVISAR COSTURAFRENTE Y ESPALDA 0.0042 2 00084
TE GIRAR CUELLO 00090 2 0.0180
Pli.l :;mh::t:\:m EN 1| PUNTO PRECISO COLOCAR EN CINTA DE MEDIDA 0.0162 1 0.0162
E INSPECCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) MEDIDA DE CUELLO SEA CORRECTA 0.0042 1 0002
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) COLOCAR SUETER EN FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN 1.2334

r—_-g'-orml'ono 1.2334
f="c CONCESIONES 20.0%
TOTAL 1.4801
EFICIENCIA B0%
[ BASE RATE/MIN S (LSJ
TPRECIO ESTIMADO |5

PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
JORNADA EN HRS/DIA

an

(o

[ PRECIOREAL Lfl—ﬂ-u

‘AR

DE AUTORIZACION

llustracion 61. Determinacion de costo de pegar cuello (GSD).

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 6. Resultados

La ilustracion N° 62 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacién unir hombros en

magquina Overlock a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboracion de catalogo de costos.

CODIFICACION DEQRERAGIONES URLERIARIVERD oz

MODELO:| 6488 SUETER ROSA ACANALADO CON BOTONES Miquina: |OVERLOCK
Operacién: | UNIR HOMBROS PPP:| 9
Na.de referencia: | CRA-ROSD017 RPM:{ 5500
Comentarios: |C & A Adit. de maq:
Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: |HERLINDA VUIL
Descripcion de codigo Eilemento MIN Frec | MIN
MaP2 COTENER PARTE OON 2 MANGS Y AGREGAR TOALAR LIENZO FRENTE ¥ ESPALDA 00414 1 0.0414
AM2IP  JALINEAR ¥ CASAR 2 PARTES ALINEAR ENICI0 DE HOMBRO 0.0366 1 0.03566
FOOT LLEVAR PASTESS) A PRENSATELA OOLOCAR PARTES EN PIE CE MAQUINA 0.0228 1 0.0228
MS1A [COSER 1* CON PARADA APROXIMADA (>4 PUNTADASY COGER PARA SOSTENER PRENDA ao0102 1 0.0102
AM2P ALINEAR ¥ CASAR 2 PARTES ALINEAR FINAL DE HOMERO 0.0366 2 0.0732
S2.5MB _ JOOSPR EN MAQITNA COSER 2 £ I'* POR PARADA AI'ROX S PUL 0.0219 2 0.0438
TBLD [CORTAR HILO CON NAVAIA CORTAR HILO 0.0198 1 0.0198
E i&m OCULAR (8" DE DIAMETRO) |REVISAR COSTURA SEA CORRECTA 0.0042 1 0.0042
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANGS TOMAR COSTADO DE FELA. AGREGAR A ESPALDA 00198 1 0.0198
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALENE AR BNICIO DE HOSMEBERO 0.0366 1 0.0366
FOOT LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA COLOCAR PARTES EN PIE DE MAQUINA 0.0140 1 0.0140
MSIB OOSER 1* PARADA EXACTA (2-3 FUNTADAS) [COSER PARA SOSTENER PRENDA 0.0156 1 0.0156
AN2P ALINEAR ¥ CASAR 2 PARTES ALINEAR FINAL DE HOMBRO 0.0366 2 0.0732
S2.5MB __ |COSER EN MAQUINA (COSER 2.5 P* POR PARADA APROX S PUL 0.0219 2 0.0438
THLD CORTAR HILO OON NAVAIA CORTAR HILO 00198 1 0.01598
E INSPHEOCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) REVISAR COSTURA SEA CORRECTA 0.0042 1 0.0042
GP2H TUMAR PARTE OON 2 MANGS TUAMAR PRENDA CON DOS MANO 0.0198 1 0.0198
PPST PONER PARTE EN PILA (APTLAR} [COLOCAR PRENDA EN FILA 0.0140 1 0.0140
SUMATORIA DE MIN 5127

[ TOTAL MIN METODO 05127 [ PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% IORNADA EN HRSDIA 8.00
TOTAL 0.6153
EFICIENCIA 0%
BASE RATE/MIN _|s 0.53
PRECIO ESTIMADO | s f o1 0?/ Z
C - . B
[ PRECIOREAL =2 4/1 1 a l 4 0 v \»QA/U)
/ f[RMA DE AUTORIZACION

llustracion 62. Determinacion de costo de unir hombros (GSD).

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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Capitulo 6. Resultados

La ilustracion N° 63 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacion cerrar cuello en

magquina Overlock a través de los cédigos y tiempos predeterminados establecidos

por el sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboraciéon de catalogo de costos.

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DEL SUR DE GUANAJUATO

A\l \1 \ * 1 1 1 | I \
\ | | I ) | 'Vd[ﬂm /,W
oY YILVLYLI| Uk JJ’___“J JJL) _‘J__l,j _LU__J >
.Y S :_ = MODELO: {6349 ROSA (GIRLS UNITE) Maquina:|OVERLOCK
3 Operacién: | CERRAR CUELLO PPP:| 9
Noude referencia:|CO-ROSHO04 RPM:| 5500
Comentarios: Adit. de mag:
Creado por:|EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario:|HERLINDA VIJIL
|_Codigo ~Descripcién de codigo Elemento MIN Free. MIN
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR CUELLO DE [A MESA 0.0336 I 0.0334
AM2P ALINEAR Y CASAR 2 PARTES ALINEAR EXTREMOS DEL CUELLO 0.0366 2 0.0732
E INSPECCION OCULAR (6° DE DIAMETRO) INSPECCIONAR QUE CASEN LOS CANALES 0.0042 1 0.0042
FOOT __ |LLEVAR PARTE(S) A PRENSATELA COLOCAR CUELLO EN PIE DE MAQUINA 0.0228 1 0.022%
MSIA  |COSER 1" CON PARADA APROXIMADA (4 PUNTADAS) COSER PARA SOSTENER PRENDA 0.0102 1 00102
SIMB COSER ICOSER | P* APROX POR PARADA 0.0190 2 0.0350
TBLD  |CORTAR 1IN0 CON NAVAIA CORTAR CADENA 0.0198 ! 0.019%
GP2H TOMAR PARTE CON 2 MANOS TOMAR CUELLO DESPLES DE COSER 0.0198 1 0.0198
E INSPECCION OCULAR (6” DE DIAMETRO) REVISAR COSTURA Y FRENTE 0.0042 I 0.0042
PPST _ |PONER PARTE EN PILA (APILAR) COLOCAR CUELLO EN FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN 0.2342
TOTAL MIN METODO 0.2342 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% LJORNADA EN HRS/DIA 8.00
TOTAL 0.2810
EFICIENCIA 80%
BASE RATE/MIN S 0.53
PRECIO ESTIMADO |s 0.19 |
J 5
PRECIO REAL oy 0.k ==] '
i angn AR
FIRMA DE AUTORIZACION
llustracion 63. Determinacion de costo de cerrar cuello (GSD).
Fuente: Elaboracién propia con la ayuda del sistema GSD.



Capitulo 6. Resultados

La ilustracion N° 64 muestra el analisis de los movimientos realizados por el
operador para determinar el costo estandar de la operacién enganchado con
etiquetas a través de los cddigos y tiempos predeterminados establecidos por el

sistema GSD, ver tabla 3, para la elaboracién de catalogo de costos.

CODIFIGAGION DE OPERAGIONES LERI RIVERD ===

MODELO:|6452 SUETER VINO CON PERLAS | MANUAL

Operacitn: |ENGANCHADO CON ETIQUETAS PPP:

No.de referencia: |{CO-VINGG2 RPM:

Comentarios: Adit. de maq:

Creado por: | EMANUEL CORONA MAQUEDA Operario: | MARISOL GONZALES
Codigo Descripcion de codigo __Elemento MiN Frec. MIN
MAP]__JOBTENER PARTE CON | MANO Y AGREGAR TOMAR SUBTER DE LA FILA 00336 1 0.0336
PPAL PONER PARTE EN LUGAR APROXTMADO PONER PRENDA EX MESA DE TRARAID 0.0060 1 0.0060
MAP} (ORTENER PARTE CON § MANO ¥ AGREGAR TOAMAR ETWATETA DE MARCA 00336 1 0.0336
PPLY PONER PARTE EN | PUNTO PRECISO ARRIS SEGURO ¥ PONER EN ET DE ESPALDA 00162 1 00162
MAP1 CETENER PARTE CON | ALANO Y AGREGAR TOMLAR PISTOLA DE FLECHAS 00336 1 0.0336
MAP1 OTITENER PARTE CON | MANO ¥ AGREGAR TOMAR ETIQUETA DE PRCIO DE LA MESA 00336 1 0.0336
1 PONER ETIGUETA PONER ETIQUETA EN MANGA CON PISTOLA 4 SEG 0.0667 1 00667
PPL1 PONER PARTE EN | PUNTO FRECISO PONER PISTOLA EN MESA 00162 1 60162
MAP1L ODTENER PARTE CON 1 MANO Y AGREGAR (OBTENER GANCHO DE ROPA 0.0336 1 0.0336
PPLY PONER PAXTE EN 1 'UNTO PRECTSO METER GANCHO EN CLUELLO DE PRENDA 0.0162 1 (0162
1 ENGANCHAR PRENDA AMETER GANCHD EN CUELLO DE PRENDA 3 SEG 0.0500 1 0.0500
C GIRAR PARTE GIRAR SUETER A 90* 0.0090 1 0.0020
MAPI JOBTENER PARTE CON | MANO Y AGREGAR TOMAR TALLERO DE LA MESA 0.0336 I 0.0336
PPLL PONER PARTE EN 1 PUNTO PRECISO COLOCAR TALLA EN GANCHO 00162 1 00162
1 TALLERO BN GANCHO PONER TALLERO EN GANCHO DE PRENDA 3 SEG 0.0500 1 o.e500
MAPI CBTENER PARTE OON 1 MANO Y AGREGAR TOMAR GANCHO OCN SUETER 00336 1 0.0336
PPST PONER PARTE EN PILA (APILAR) COLOCAR SUETER EN TUBO DE ENGANCHE 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN 0.4500
TOTAL MIN METODO/| 0.4900 I PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA {
CONCESIONES 20.0% JORNADA EN HRS/DIA 8.00
TOTAL 0.5880
EFICIENCIA S0%
BASE RATE/MIN 0.53

S
PRECIO ESTIMADO |s | 039 éL ﬁ/m
i = =
[ __PRECIOREAL | 50.4'! | ﬂn D] MA)
I L flRMADEAUTORID\ClON

llustracion 64. Determinacion de costo de enganchado con etiquetas (GSD).

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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La ilustracion N° 65 muestra el analisis de los movimientos realizados por el

operador para determinar el costo estandar de la operacién plancha de prenda a

través de los codigos y tiempos predeterminados establecidos por el sistema GSD,

ver tabla 3, para la elaboracion de catalogo de costos.

MODELO: | 6347 SUETER GRIS ONXFORT CON PERLAS Maquina: | PLANCHA

Operachking | PLANCHA DE PRENDA PPP:

Nade referencia|CO-GRIONEFDOI RPM:

Comentarios Adit. de maq:

Cresdo por: [EMANULEL CORONA MAQUEDA Operario: | ISMAEL DIAS
Descripcion de codigo Elemento MIN Frec. MIN
G2 POALAR PAR T OON 3 ALANUS TOMAR SUETER DE FILA 00198 1 0.0198
PIPAL PONER PARTE EN LUGAR APRONIVMADO PONER SUETER EN PLANCHA 0.0060 1 0.0060
L ENA ACOMODAR TRENDA EN FLANCHA S SEG 0.1333 1 0.1333
e POAAR PARTE CON 1 AANO(SELFCCIONAR) COTOCAR ALAADILLA EN CUELLO 0.0120 1 0.0120
¥ MOVEMIENTO DE PIE PARA ACTIVAR FEDAL (OMAQALTOM) FRESIONAR PEDAL VAPOR CALIENTE 0.0053 1 0.0054
1 ANA FEDAL ACTIVADO VAMOR CALIENTE 4 SEG 0.0667 1 0.0667
arii POMAR PARTECON 1 AANO (X1 FOCIONARY ALMOADILLA DEL CUELLO 0.0120 1 0.0120
PPAL PONER PARTE EN | UGAR AFRONIMADO ALMOADILIA EN PLANCHA 0.0060 1 0.0060
1 ENA ACOMODAR PRENDA EN CALIENTE 8 SEG 0.1333 1 0.1333
¥ MOVEMIENTO DE PIE PARA ACTIVAR PEDAL (MAQ AUTOM) PRESIONAR PEDAL VATOR FRIO 0.0054 1 0.0054
1 YNA PEDAL ACTIVAIX) VAPOR FRIO 4 SEG 0.0667 1 0.0667
FLINF ADRIR, DODLAR O DESDOIMLAR DOIMLAR MANGAS 0.0138 2 0.0276
FUNF ANRIR, DORLAR O DESINIMAR DOIAR CUERPO 00138 1 0.0138
GP2il TOMAR PARTE OON 2 MANOS TOMAR PRENDA 0.0198 1 0.0198
PPST PONER PARTE EN PILA (AFILAR) PUNER PRENDA EN FILA 0.0084 1 0.0084
SUMATORIA DE MIN| 0.5362
TOTAL MIN METODO 0.5362 PIEZAS/DIA DE ACUERDO A EFICIENCIA
CONCESIONES 20.0% JORNADA EN HRS/DIA
TOTAL! 0,6434
EFICIENCIA 80%
BASE RATE/MIN S .53
PRECIO ESTIMADO |5 ; 043 j{
ICI0O REAL D 0. ns
S L N - lnomed

l TIRMA DE AU lORl/J\Ll()N

llustraciéon 65. Determinacion de costo de plancha de prenda (GSD).

Fuente: Elaboracion propia con la ayuda del sistema GSD.
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6.6 Comparacion de costos estimados y costos obtenidos mediante el
sistema GSD.

Una vez obtenidos los costos de produccion de las operaciones de los diferentes
modelos se puede hacer una comparativa de la estimacion de costos que se
realizaba antes de la implementacion del sistema comparado con los costos

obtenidos mediante GSD.

Por lo cual se puede determinar que existi6 un aumento en los precios por tal
motivo las inconformidades y los reclamos constantes por parte del empleador

redujeron en gran parte.

Es por ello que el objetivo principal de esta investigacion se cumplio
satisfactoriamente, mediante el huso y apoyo de esta herramienta que fue muy util
al momento de la determinar costos de produccion en el proceso de confeccion a

través de la toma de tiempos y movimientos.

Cabe mencionar que las siguientes columnas de costos determinan lo siguiente:

- Precio inicial — Precios estimados que el encargado determino.
- Estimado — Precio que se obtuvo mediante el sistema GSD.

- Real - Precio autorizado por los duefios de la empresa.

A continuacion, podemos observar unos ejemplos de la comparacion de los costos
de produccidon que se venian manejando de acuerdo a la estimacion del

encargado y a los costos obtenidos mediante el GSD.
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i FICHA DR PRECOS Y OPRRACIONES
FOTO MODELO 6445 BLUSA ENCAJE EN MANGAS
FECHA ELAVORACION AGOSTO DEL 2018
PROCESO ABROBACION
CLIENTE COPPEL
COMPONENTE /HILO MANCHESTER
KILOGRAMO LIENZO 0.425 Kg

COMPONENTE DEL TEJIDO

ESPALDA, FRENTE, MANGA, CUELLO

TIEMPO DE MAQUINA

ESPALDA (12 MIN), FRENTE(12 MIN), MANGA(22 MIN), CUELLO(5

MIN).
TIEMPO TOTAL 51 MINUTOS
OPERARIO MUESTRA MARUGENIA
TEJEDOR MANUEL LEON L.
TALLA MEDIANA
OBSERVACIONES PRECIO GSD
OVERLOOCK INICIAL ESTIMADO REAL
UNIR HOMBROS 14 PULGADAS /2 HOMBROS S 040 | s 0.39| s 0.40
PEGAR CUELLO 21 PULGADAS S 1.10| s 1.17 | S 1.20
CERRAR CUELLO 1 1/4 PULGADAS S 0.15| S 0.19| s 0.20
PEGAR MANGAS 44 PULGADAS / 2 MANGAS S 0.70 | S 0.83|5S 0.80
CERRAR COSTADOS Y MANGAS 72 PULGADAS /2 COSTADOS S 1.30| s 1.39 | s 1.40
RECTA
TAPACOSTURA 16 PULGADAS / LADOS S 0.90| S 0.95| S 0.90
ETIQUETA DE COSTADO 1 1/4 PULGADAS S 0.20| S 0.23|5S 0.25
ETIQUETA DE MARCA 1 PULGADA / LADOS S 0.40| s 041 |5 0.40
PYE
PLANCHA DE LIENZO FRENTE ESPALDA Y MANGAS S 0.40| S 0.38| S 0.40
PLANCHA DE PRENDA PRENDA TERMINADA S 0.40| S 0.59 | S 0.60
ENGANCHAR ENGANCHADO CON ETIQUETA Y TALLERO S 0.40 | s 0.39 | s 0.40
S S S
TERMINADO
DESHILAR MAQUILA N/A S - 5 - S -
CORTE
CORTE DE LIENZO FRENTE(19 PULGADAS), ESPALDA(16 PULGADAS),
MANGA(10 PULGADAS. S 1.50 | s 1.82 (s 1.80
llustracion 66. Ejemplo 1, Comparacién de costos estimados y costos
determinados (GSD).
Fuente: Elaboracién propia con formato propio.
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Lreloeloels
i Becers, FICELY: DR PRECIOS Y OPERRACIONES
FOTO MODELO 6349 ROSA (GIRLS UNITE)
FECHA ELAVORACION 10 DE SEPTIEMBRE DEL 2018
PROCESO ABROBACION
CLIENTE COPPEL
COMPONENTE /HILO MANCHESTER
KILOGRAMO LIENZO 0.465 Kg
COMPONENTE DEL TEJIDO ESPALDA, FRENTE, MANGA, CUELLO
ESPALDA (12 MIN), FRENTE(11 MIN), MANGA(18 MIN), CUELLO(4
TIEMPO DE MAQUINA MIN).
TIEMPO TOTAL 45 MINUTOS
OPERARIO MUESTRA MARUGENIA
TEJEDOR JUAN LUIS FERREYRA
TALLA MEDIANA
OBSERVACIONES PRECIO GSD
OVERLOOCK INICIAL ESTIMADO REAL
UNIR HOMBROS 10 PULGADAS / 2 HOMBROS S 0.40 | s 039 | s 0.40
PEGAR CUELLO 19 PULGADAS S 1.10| S 1.19 | S 1.20
CERRAR CUELLO 2 PULGADAS S 0.15 | s 0.19 | s 0.20
PEGAR MANGAS 36 PULGADAS /2 MANGAS S 080 | s 081|s 0.80
CERRAR COSTADOS Y MANGAS 72 PULGADAS /2 COSTADOS S 1.30 | S 1.38| S 1.40
RECTA
TAPACOSTURA 9 PULGADAS S 0.90 | s 1.02 | s 0.90
ETIQUETA DE COSTADO 1 PULGADA S 0.15 | s 0.20 | S 0.20
ETIQUETA DE MARCA 2 PULGADAS / 2 LADOS S 0.50 | s 0.46 | S 0.50
PYE
PLANCHA DE LIENZO MAQUINA DE VAPOR S 050 | s 052 |s 0.50
PLANCHA POR TALLAS MAQUINA DE VAPOR S 0.40 | s 043 | s 0.40
DOBLADO CON ETIQUETAS EMPAQUE S 0.40 | s 0.39|s 0.50
TERMINADO
ESCONDER HEBRA ( 2 RUEDO, 2 PURNO, 1 CUELLO )
TERMINADO (DESILAR) CORTAR HEBRA (2 ETQ MARCA, 2 ETQ COSTADO, S 0.60 | s 0.78 | s 0.80
1 CUELLO)
CORTE
FRENTE(35 PULGADAS), ESPALDA(35 PULGADAS),
CORTE DE LIENZO MANGA(28 PULGADAS. s 1.30| s 1.55| s 1.50
llustracion 67. Ejemplo 2, Comparacion de costos estimados y costos
determinados (GSD).
Fuente: Elaboracion propia con formato propio.
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x = » x5
elreloeloels :
Tt B, FICHELS DR PRECIOS W OFRRNGIONES
FOTO MODELO 6445 BLUSA ENCAJE EN MANGAS
2 - FECHA ELAVORACION JUNIO DEL 2018
MUESTRA
PROCESO ABROBACION

FECHA ELAVORACION
CONFECCION

NOVIEMBRE DEL 2018

CLIENTE FERRIONI
COMPONENTE /HILO MANCHESTER
KILOGRAMO LIENZO 0.205 Kg

COMPONENTE DEL TEJIDO

ESPALDA, FRENTE, MANGA, CUELLO

TIEMPO DE MAQUINA

ESPALDA (10 MIN), FRENTE(10 MIN), MANGA(20 MIN), CUELLO(5
MIN).

TIEMPO TOTAL

45 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA MARUGENIA
TEJEDOR MANUEL LEON L.
TALLA MEDIANA
OBSERVACIONES PRECIO GSD
OVERLOOCK INICIAL ESTIMADO REAL
UNIR HOMBROS 8 PULGADAS / 2 HOMBROS S 0.30| s 0.38| S 0.40
PEGAR MANGAS 34 PULGADAS / 2 MANGAS S 0.70 | S 0.79 | S 0.80
CERRAR COSTADOS Y MANGAS 72 PULGADAS /2 COSTADOS MANGAS S 1.40| s 1.62| S 1.60
CERRAR CUELLO 6 PULGADAS 5 020 | S 0.32]|5 0.30
PEGAR CUELLO 17 PULGADAS 5 1.00 | s 1.07 | s 1.10
ETIQUETA DE COSTADO 2 PULGADAS / 2 ETIQUETAS 5 0.30| s 028 | s 0.30
ORLEAR MANGAS MAQUILA N/A N/A N/A
RECTA
ENCAJE EN MANGAS 80 PULGADAS / 2 MANGA)(6 PULGADAS/ 2 PUNOS 5 250 | S 354 |5S 3.00
TAPACOSTURA 18 PULGADAS / 2 LADOS S 090 | s 087 | S 0.90
ETIQUETA DE MARCA 1 PULGADA S 020 | s 0.19 | S 0.20
PYE
PLANCHA DE LIENZO FRENTE ESPALDA Y MANGAS S 030 | s 032 s 0.30
PLANCHA POR TALLAS MAQUINA DE VAPOR S 0.40 | S 0.50 | S 0.50
DOBLADO CON ETIQUETAS MAQUINA DE VAPOR S 040 | s 042 | s 0.40
TERMINADO
ESCONDER HEBRA ( 2 RUEDO, 2 PUNO, 2 CUELLO )
TERMINADO (DESILAR) CORTAR HEBRA (2 ETQ MARCA, 2 ETQ COSTADO, 4 s 060 |5 0815 0.80
ENCAJE PUNOS, 1 CUELLO)
CORTE
FRENTE (38 PULGADAS), ESPALDA (36 PULGADAS),
CORTE DE LIENZO
MANGAS (10 SEGUNDOS) S 1.50 | s 1.73| s 1.70

llustracion 68. Ejemplo 3, Comparacién de costos estimados y costos

determinados (GSD).

Fuente: Elaboracion propia con formato propio.
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sireloeloels =
tarcn Beers, FICEN DIE PRECOSY OFPERACIONES
FOTO MODELO 6441 PONCHO DAMA
FECHA oct-18
CLIENTE FERRIONI
COMPONENTE /HILO ALGODON
KILOGRAMO LIENZO 0.410 KG

COMPONENTE DEL TEJIDO

FRENTE, ESPALDA, CUELLO.

TIEMPO DE MAQUINA

FRENTE(13MIN), ESPALDA(12MIN), CUELLO(4MIN).

TIEMPO TOTAL

29 MINUTOS

TEJEDOR

JUAN LUIS FERREYRA DIAS.

OBSERVACIONES PRECIO GSD
OVERLOOCK INICIAL ESTIMADO REAL
UNIR HOMBROS 64 PULGADAS / 2 HOMBROS S 1.20 | S 140 | S 1.40
PEGAR CUELLO 15PULGADAS S 1.00 | S 099 | S 1.00
CERRAR CINTA 4 PULGADAS S 025| S 030 |5 0.30
ORLEAR FRENTE 60 PULGADAS / 2 LADOS S 0.60| S 0.79 | S 0.80
RECTA
TAPACOSTURA 9 PULGADAS S 090 | S 091 |5 0.90
ETIQUETA DE MARCA 1 PULGADA S 0.20| S 022 |5 0.20
PYE
PLANCHA DE LIENZO MAQUINA DE VAPOR S 030 | S 0.28| S 0.30
PLANCHA POR TALLAS MAQUINA DE VAPOR S 040 | S 0.51|5S 0.50
DOBLADO CON ETIQUETAS EMPAQUE S 040 | S 0.38|5S 0.40
TERMINADO
ESCONDER HEBRA ( 2 CUELLO, 2 RUEDO, 4 ABERTURAS)
TERMINADO CORTAR HEBRA( 2 ETQ MARCA, 2 ETQ COSTADO, 4 ¢ ¢ P s P
TAPACOSTURA) 0.80 -06 -00
ESCONDER CROCHET (4 ABERTURAS)
CORTE
FRENTE(37 PULGADAS), ESPALDA(39 PULGADAS),
CORTE DE LIENZO ABERTURA(14 PULGADAS). S 0.70 | S 1.12 | S 1.00
llustracion 69. Ejemplo 4, Comparacién de costos estimados y costos
determinados (GSD).
Fuente: Elaboracién propia con formato propio.
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Sireloairele FICEA DR PRECOS Y OPERNGIONES
FOTO MODELO 6488 SUETER ROSA ACANALADO CON BOTONES EN CINTA

FECHA ELAVORACION

OCTUBRE DEL 2018

PROCESO APROBACION

CLIENTE C&A
COMPONENTE /HILO ACRILICO
KILOGRAMO LIENZO 0.520 Km

COMPONENTE DEL TEJIDO

FRENTE, ESPALDA MANGAS CUELLO, BOLSAS

TIEMPO DE MAQUINA

FRENTE(12MIN), ESPALDA(15MIN), MANGAS(10MIN) CUELLO(4MIN),
BOLSAS(6MIN).

TIEMPO TOTAL

48 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA MARUGENIA
TEJEDOR MANUEL LEON L.
TALLA MEDIANA
OBSERVACIONES PRECIO GSD
OVERLOOCK INICIAL ESTIMADO REAL
UNIR HOMBROS 10 PULGADAS /2 HOMBROS S 040 | s 041 | S 0.40
PEGAR MANGAS 32 PULGADAS / 2 MANGAS S 0.80 | s 081 | S 0.80
CERRAR COSTADOS Y MANGA 58 PULGADAS /2 COSTADOS S 1.40 | S 1.51| s 1.50
PEGAR CINTA EN COSTADOS 50 PULGADAS S 1.60 | S 1.83| s 1.80
CERRAR CINTA 2 PULGADAS S 0.15| s 021|Ss 0.20
RECTA
TAPACOSTURA 7 PULGADAS S 0.90 | s 091 | s 0.90
ETIQUETA DE MARCA 1 PULGADA S 0.20 | s 024 | S 0.25
ETIQUETA DE COSTADO 1 1/2 PULGADAS S 0.25| s 024 | s 0.25
PEGAR BOLSA 30 PULGADAS / 2 BOLSA, 3 LADOS S 1.50 | s 2.00| s 2.00
PYE
PLANCHA DE LIENZO N/A S - S - S -
PLANCHA POR TALLAS MAQUINA DE VAPOR S 0.40 | s 042 | S 0.40
DOBLADO CON ETIQUETAS EMPAQUE S 0.40 | s 044 | S 0.40
TERMINADO
ESCONDER HEBRA ( 2 PUNO, 2 RUEDO, 2 CUELLO/CINTA)
TERMINADO CORTAR HEBRA ( 2 PUNO, 2 RUEDO, 2 CUELLO/CINTA) | S 080 | s 1.03|s 1.00
SESHILAR (10 REMATES, 2 ETQ MARCA,2 ETQ GRABADA)
CORTE
CORTE DE LIENZO FULL 5 - s - s -

llustracioén 70. Ejemplo 5, Comparacion de costos estimados y costos
determinados (GSD).

Fuente: Elaboracién propia con formato propio.
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»
FOTO MODELO 6490 BLUSA RALLAS EN MANGA

FECHA ELAVORACION

SEPTIEMBRE DEL 2018

PROCESO ABROBACION

CLIENTE C&A
COMPONENTE /HILO MANCHESTER
KILOGRAMO LIENZO 0.165 Kg

COMPONENTE DEL TEJIDO

FRENTE, ESPALDA, MANGAS, CUELLO

TIEMPO DE MAQUINA FRENTE(20MIN), ESPALDA(24MIN), MANGAS(36MIN), CUELLO(3MIN)
TIEMPO TOTAL 83 MINUTOS
OPERARIO MUESTRA MARUGENIA

TEJEDOR MANUEL LEON LOZANO
TALLA MEDIANA
OBSERVACIONES PRECIO GSD
OVERLOOCK INICIAL ESTIMADO REAL
UNIR HOMBROS 9 PULGADAS / 2 HOMBROS S 0.40 | s 041 (S 0.40
PEGAR CUELLO 16 PULGADAS S 90.00 | s 098 |5S 1.00
CERRAR CUELLO 1 PULGADAS S 0.15| s 020 | S 0.20
PEGAR MANGAS 28 PULGADAS / 2 MANGAS S 0.8 | s 083 |5S 0.80
CERRAR COSTADOS Y MANGAS 38 PULGADAS /2 COSTADOS S 1.00 | S 1.19 | S 1.20
RECTA

TAPACOSTURA 9 PULGADAS S 0.90 | s 093 |5S 0.90
ETIQUETA DE COSTADO 1 PULGADA S 0.25| s 025|5s 0.25
ETIQUETA DE MARCA 2 PULGADAS / 2 LADOS S 0.20 | s 023|s 0.20

S S S

S S S

PYE

PLANCHA DE LIENZO MAQUINA DE VAPOR S 0.30 | s 041 (S 0.40
PLANCHA POR TALLAS MAQUINA DE VAPOR S 0.40 | S 0.39|5S 0.40
ENPAQUE DOBLADO CON ETIQUETAS S 040 | S 043 | S 0.40

S S S

S S S

CORTE
CORTE DE LIENZO FULL S - s - s -

llustracion 71. Ejemplo 6, Comparacién de costos estimados y costos

Fuente: Elaboracién propia con formato propio.

determinados (GSD).
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Tl Accew=,

FICHLE DR PRECIOS Y OFRRACIONES

FOTO

MODELO

6444 SUETER NINA MARINO

FECHA ELAVORACION

SEPTIEMBRE DEL 2018

PROCESO ABROBACION

CLIENTE FERRIONI
COMPONENTE /HILO ALGODON
KILOGRAMO LIENZO 0.235 Kg

COMPONENTE DEL TEJIDO

FRENTE, ESPALDA, CUELLO,MANGAS,LETILLAS.

TIEMPO DE MAQUINA

FRENTE(15MIN), ESPALDA(12MIN),
CUELLO(3MIN),MANGAS(12MIN),LETILLAS(6 MIN).

TIEMPO TOTAL

48 MINUTOS

OPERARIO MUESTRA

MARUGENIA

TEJEDOR MANUEL LEON
TALLA MEDIANA
OBSERVACIONES PRECIO GSD
OVERLOOCK INICIAL ESTIMADO REAL
UNIR HOMBROS 6 PULGADAS /2 HOMBROS 5 030 | S 034 |5 0.30
PEGAR CUELLO 15PULGADAS 5 090 | S 098 | S 1.00
PEGAR CINTAS 26 PULGADAS / 2 CINTAS 5 1.30| s 1.63 | s 1.60
PEGAR MANGAS 24 PULGADAS /2 MANGAS 5 0.80 | s 0.80 | s 0.80
CERRAR COSTADOS Y MANGAS 72 PULGADAS /2 COSTADOS 5 1.20 | S 1.23 | S 1.20
PEGAR ETIQUETAS DE COSTADO 2 PULGADAS / 2 ETIQUETAS S 0.20 | s 0.30 | s 0.30
RECTA
TAPACOSTURA 7 PULGADAS S 0.90 | S 091 | s 0.90
ETIQUETA DE MARCA 1 PULGADA S 0.20 | s 0.23 | s 0.20
REMATES 2 PULGADAS / 2 LADOS 5 1.40 | S 1.68 | s 1.60
ETIQUETA GRABADA 5 050 | S 0.73 | S 0.70
PYE
PLANCHA DE LIENZO MAQUINA DE VAPOR 5 030 | S 0.32]|5 0.30
PLANCHA POR TALLAS MAQUINA DE VAPOR S 0.50 | s 0.69 | s 0.70
DOBLADO CON ETIQUETAS EMPAQUE DE PRENDA S 0.40 | s 0.44 | s 0.40
TERMINADO

ESCONDER HEBRA ( 2 PURIO, 2 RUEDO, 2 CUELLO/CINTA)
TERMINADO CORTAR HEBRA ( 2 PUNO, 2 RUEDO, 2 CUELLO/CINTA) s 1.00 | s 1.10| s 1.20

SESHILAR (10 REMATES, 2 ETQ MARCA,2 ETQ GRABADA)

CORTE
FRENTE(13 PULGADAS), ESPALDA(12 PULGADAS),

CORTE DE LIENZO MANGA(11 1/2 PULGADAS). S 1.00 | s 1.20 | s 1.20

llustracion 72. Ejemplo 7, Comparacién de costos estimados y costos

Fuente: Elaboracion propia con formato propio.

determinados (GSD).
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6.7 Analisis de produccién antes y después de la implementacion del sistema GSD.
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Grafica 1. Produccion anual en el area de confeccion.

Fuente: Elaboracién propia, con datos obtenidos de la produccion de prendas terminadas.
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La Grafica 1, muestra los resultados de produccion obtenidos en el area de
confeccion por mes durante el aino 2019, donde se puede decir que del mes de
enero a junio la empresa no contaba con un sistema que ayudara a determinar
costos de producciéon, y del mes de julio a diciembre se implementé el GSD

(general Sewing data).

A continuacion, podemos observar graficamente mas a detalle la produccion antes
y después de la implementacién del sistema GSD, los graficos muestran la
produccion por cada dos meses, donde se puede observar que la implementacion
y la ayuda de este sistema genero un aumento en la produccién de prendas

terminadas.

Ademas, se puede decir que este aumento de produccion fue gracias a la

motivacién que existe ahora en los empleados de la empresa

Gracias a este sistema la empresa se ha beneficiado en cuanto a la produccion,
por tal motivo los duefios hoy en dia toman la decision de recibir pedidos de los
clientes y no como hace tiempo atras que se miraban en la necesidad de rechazar
pedidos debido a que no contaban con la produccion que hasta el dia de hoy se

cuenta.
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PRODUCCION ENERO - FEBRERO 2019
ANTES DE LA IMPEMENTCION GSD

6000 3931 4207 3982 3493 3141 3094

4000 2170 1710 2191
= -1 1 & 1 B
0 H [ ]
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Grafica 2. Reporte de produccion Enero — Febrero de prendas terminadas.

Fuente: Elaboracién propia.

La Grafica 2 muestra la produccion total de producto terminado que se obtuvo
dentro del periodo enero — Febrero antes de la implementacion del sistema GSD el
cual es representado graficamente para tener una visibn mas de las piezas

confeccionadas por semana.

PRODUCCION MARZO - ABRIL 2019
ANTES DE LA IMPEMENTCION GSD

6000 4290 4627
47 3568
4000 3467 2687 3479 2400 3116

S 1 1 1 1
; B

4 Maral10 11 Maral 18 Maral 25Maral 31 Maral7 8Abral14 15 Abral 2122 Abr al 28
Mar 2019 17 Mar 24 Mar 30 Mar Abr 2019 Abr 2019 Abr2019 Abr 2019
2019 2019 2019

mFECHA m CANTIDAD

Grafica 3. Reporte de producciéon Marzo - abril de prendas terminadas.

Fuente: Elaboracion propia.
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La grafica 3 muestra la produccion total de producto terminado que se obtuvo
dentro del periodo Marzo - abril antes de la implementacion del sistema GSD el
cual es representado graficamente para tener una visibn mas clara de las piezas

confeccionadas por semana.

PRODUCCION MAYO - JUNIO 2019
ANTES DE LA IMPEMENTCION GSD

6000 4824 4543 4810 5061 4434 4652 4357 4679 4610

4000
2000 I I

29 Abral5 6 May al 12 13 Mayal 20 Mayal 26 Mayal2 03Junal9 10Junal 1617 Jun al 2324 Jun al 30
May 2019 May 2019 19 May 25May  Jun 2019 Jun 2019 Jun2019 Jun 2019 Jun 2019
2019 2019
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Grafica 4. Reporte de producciéon Mayo - junio de prendas terminadas.

Fuente: Elaboracién propia.

La grafica 4 muestra la produccion total de producto terminado que se obtuvo
dentro del periodo Mayo - junio antes de la implementacién del sistema GSD el
cual es representado graficamente para tener una visibn mas clara de las piezas

confeccionadas por semana.
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PRODUCCION JULIO - AGOSTO 2019
IMPEMENTCION GSD

8000 5800 6117 5807 5509
6000 4364 4031 3614 4405 3408

1 1 11 &
oo W i
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Grafica 5. Reporte de produccion Julio - agosto de prendas terminadas.

Fuente: Elaboracién propia.

La grafica 5 muestra la produccion total de producto terminado que se obtuvo
dentro del periodo Julio - agosto donde tuvo inicio de la implementacion del
sistema GSD el cual es representado graficamente para tener una visibn mas

clara de las piezas confeccionadas por semana.

PRODUCCION SEPTIEBRE - OCTUBRE 2019
IMPEMENTCION GSD

6000 4789 4711 4866 >0 4soc a7a3 4929 5215 5116

4000
2000
0

2Sepal8 9Sepall516Sepal2223Sepal2930Sepal6 70ctal 13 14 Oct al 2021 Oct al 27 28 Oct al 3
Sep 2019 Sep 2019 Sep 2019 Sep2019 Oct2019 Oct2019 Oct2019 Oct2019 Nov 2019
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Grafica 6. Reporte de producciéon Septiembre - octubre de prendas
terminadas.

Fuente: Elaboracion propia.
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La grafica 6 muestra la produccion total de producto terminado que se obtuvo
dentro del periodo Septiembre - octubre donde la implementacion del sistema
GSD ayudo en gran parte en el aumento de prendas, se puede observar
graficamente que se tuvo en buen incremento en la produccion por encima de las
4,000 y 5,000 piezas la cual nos sirve para tener una vision mas clara que fue una

buena opcion implementar esta herramienta.

PRODUCCION NOVIEMBRE - DICIEMBRE 2019
IMPEMENTCION GSD

6000 5106 4963 4781 5069 5308 4780 5014

4000
2000

11 Noval 18Noval 25Novall 2Dical8 9Dicall5 1 Dical22 23 Dical29
17 Nov 24 Nov Dic 2019 Dic2019 Dic2019 Dic2019 Dic2019
2019 2019

FECHA CANTIDAD

Grafica 7. Reporte de produccion Noviembre - diciembre de prendas
terminadas.

Fuente: Elaboracién propia.

La grafica 7 muestra la produccion total de producto terminado que se obtuvo
dentro del periodo Noviembre - diciembre donde la implementacion del sistema
GSD ayudo en gran parte en el aumento de prendas, se puede observar
graficamente que se tuvo en buen incremento en la produccién por encima de las
4,000 y 5,000 piezas la cual nos sirve para tener una visibn mas clara que fue una

buena opcioén implementar esta herramienta.

Mediante la exposicion de estos graficos, los duefios de la empresa textiles
Internacionales Riza S.A de C.V, se ven muy motivados e ilusionados de continuar
trabajando con esta herramienta que hasta el dia de hoy se han obtenido
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excelentes resultados a los obtenidos antes de la implementacién del sistema
GSD.

6.8 Proceso para obtener el porcentaje del nivel de calidad (AQL).

Para llevar a cabo la auditoria en el area de confeccién y determinar la calidad de
las prendas, la persona encargada de llevar a cabo la inspeccidn lleva un registro
diario, mediante la revision diaria a cada uno de los empleados principalmente de
la maquina Overlock y Recta debido a que son las areas donde se presentan mas
errores, haciendo un registro de los errores que se presentan al momento de la
confeccion, para esto se requiere un formato de registro diario de confeccion como
confeccion, para esto se requiere un formato de registro diario de confeccién como

se puede observar a continuacion.
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Auditor:

DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD -AREA DE TEJIDO-

Herramienta de Auditoria de Calidad

1. Se debe realizar un minimo de 30 revi:

. Cada revi

abhWON

iones di

Turno:

arias por auditor.

n debe constar de 8 prendas. Todas las prendas de la muestra e 8 deben ser revisadas.
. Se debe rechazar el bulto si se encuentran 1 o mas defectos en la revision.
. Si un operador recibe mas de dos rechazos en un dia, este deberd empezar a revisar una de cada 8 prendas de su produccion.

. El auditor debera hacer 2 muestreos al operador con problema sin encontrar ningiin defecto para que vuelva al proceso normal de auditoria.

Semana:

6. El auditor debe enfocarse en las 3 operaciones que tuvieron mas problemas el dia anterior o con tendencia a producir mala calidad.
7. Enla cuarta columna de cada dia se anota si el operador esta siguiendo su metodo o si esta revisando correctamente los puntos de calidad al momento de revisarse la misma.

Se anota ¥ 0 x. Se hace una vez para todos los operadores y dos veces donde hay pr

il
Valenia P

Auers

JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MIERCOLES
Tejedores con mas rechazos o [1 1 1 1 1 1
problemas de calidad en el dia |, A A A A A
anterior:
s 3 3 s s s
OPERARIO LUNES MARTES MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO
Revision [Metodo| Revision Metodo) Revision Metodol Revision Metodo Revision [Metodo| Revision Metodo)
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12|
13|
14
15|
16|
17]
18]
19)
20
21
22
23
2
25
2
27
28
20
30
CLAVES PARA DEFECTOS
ENCONTRADOS QlPre. Ql final Ql Pre. Ql final Ql Pre. Ql final Ql Pre. Ql final Ql Pre. Ql final Ql Pre. Ql final
1- COSTURA SAPADA Errores a encontrar Errores a encontrar Errores a encontrar Errores a encontrar Errores a encontrar Errores a encontrar
2- COSTURA INCOMPLETA
3- COSTURA BRUNCADA 6- SIMETRIA DE PARTES 9- DIMENCIONES 12- LIENZO JALADO Rev. Metodo
4- HILO/TELAS EQUIVOCADOS 7-HOYOS 10- TALLAS COMBIADAS 13- LIENZOS/PARTES AL REVEZ 08:30 3 2
5- MAL ENSAMBLE 8- MANCHAS 11-# PIEZAS/BULTO EQUIVOCADAS 14- REMALLAR 09:30 |6 4
NOTA: 15- SUCIAS 1030 | 9 6
ANOTAR EL NUMERO DE DEFECTOS ENCON S EN LAS 8 PRENDAS REVISADAS Y LAS CLAVES DE CADA DEFECTO 16- PELUDAS 1130 | 12 )
Ejemplo: 1 DEFECTO ENCONTRADO 17-P.P.P. 1230 | 15 10
18- ARRUGAS 1330 | 18 12
19- TEJIDO 14:30 | 21 14
20- TONOS 15:30 | 24 16
21-TENCIONES 16:30 | 27 18
22- PLEGUES 17:30 | 30 20
23- MAQUINA

llustracion 73. Formato de registro diario de calidad.

Fuente: Otorgado por la empresa.
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Una vez entregado el formato a la persona encargada del area de calidad se
prosigue hacer la revision diaria a cada uno de los operadores donde esta a su
vez selecciona 8 prendas de 50 posibles, anotando los errores detectados el

formato de registro de calidad, como se puede observar a continuacion:

DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD -AREA DE TEJIDO- m

Valeria Ptz
Amene LAE g Ssﬂ o Tumo: lga l.‘ 2&! Nno Semana: 2cac-Aen~ 2014
Herramienta de ia’de Calidad

1. Se debe reakizar minimo 1 revision diaria por operador de maquina.
2. Cada revision debe constar de 8 prendas. Todas ias prendas de la muostra 8 deben ser revisadas.

3. Se debe rechazar el bulto si se encuentra un 50% de defecto en la revision

4. Siun operador recibe mds de dos rechazos en un dia, este deberd empezar a revisar una de cada 8 prendas de su produccion

S. £l auditor debera hacer 2 muestreos al operador con problema sin encontrar ningiin defecto para que vuelva al proceso normal de auditoria

§. El auditor debe enfocarse en las 3 operaciones gue tuvieron més problemas el dia anterior o con tendencia a produci mais calidad

7. En la cuarta columna de cada dia se ancta si el operador esta sigulendo su metodo o si esta revisando cofrectamente los puntos de calidad al momento de revisarse ia misma. Se anota v o x.

&mnmuntmmwmxmmm an_bl.mcl.
JUEVES VIERNES SABADO LUNES MARTES MERCOLES
Tejedores con mes rectmzm o O3 : O L (03 L OT ) FoLES
decelidedeneida |, E.Zr\r,ro . T opeco | Cocro P Enero | F;ﬂtro . Enero
s olg K Z0o19q k 7z0ol9 . Z0l9 K s
OPERARIO |
P VW 7t 7495 9 35 29 W 139 9 2V ot 2
cahta B L7 ot e = ot e o P o P Ve o W [ > Pl o o
(D A I |4 D e e (74 1 I W e e e e [ o7 I o e % 2 P W Ve | o 1 e W
P S 7t W - o o V= Wt Vot 3 Wt Wt V1 P Vo Ve
anu'\nalr") $ é’S L1 719%| - / = 'c/'f bz / gg // , ?O ol Vel Vel | ol
= < AN - = Z = g i 7=
Soleda b o I el 2 N1 1961 Z AL~ al
Moodha S 2011 766l -~ [ o el Z OO - . > ool 2
Mavicela 486l 1 17186l 1~ 26 1~ S5 |~ 1-106] ~| ~ IOO/ =
N/ ~sehnaa B o W e 7 et i 24 W WV o7 W W el 1 Pl P 7o B
> s § 4 I T 7 4 A e g | ~ “12.£ 7
Suoalupe 49811 71 "' g «' [y I e 2 L oL~ Z5
Y N C 24 I W [ W W o o W Wl Wt Vol 2 gl (7
A9 = 2 I | | i o511~ (o2 i I P [ A Op
r L == = > = 7 [6) 7 i o O~ 1 7104
Bain = =106l |~ b o) 4 ,// i 0|~ >0}
ncuo B o7 I e o 1 25 1961~ [ o % [T P g C'lo
- 7 P 74 P P 7 e
\weaulio 496l 1 - L7 = = e ?é 2l /'8’2 : O.
\eseindreo 4281717 bt | Wl Pl Vel 1 Pl P o]
Mugiel AT 974tV 7 W Ve 21 %
E - | = i L e e
E F i 7 = Bz, 1 ’,/y T /’
= D e A s = o e 1
o | ~| ~ A% A | | [4 al l  o d
4 11~ - Z Z A i i ) | P2 P2 g
= il oS | 7|~ A 2 1t st o) P Wl il s
_— = “1_~ S = Z 2 o A i
L 7 i 2] s
- Z > “ - E - 7 7
e = ZiA e el Ve 22| i = =
F— = /’ =l P = A 7~ >4 &
————1 =) P / s 7" / A ’4/‘ // e y
— - - ~ | A A | P2 /
-—————1 - A sl B ~ >
i final o Pre o ot o P Jowal |
o e e o e o | S g [ i e
;WMA ;-‘T-H!'m\_‘ 5 DIMENCIONES 13- LIENZO JALADO —
3 CORTL SRIEIATA THOYOS 10- TALLAS COMBIADAS 13- LIENZOSPARTES AL REVEZ 2
DI AS BT o MANCHAS 11- ¥ PIEZASANAL TO EGUVOCADAS 1eREALAR L
;-.. ¥ LAS CLAVES DE CADA DEFECTO 16- PELUDAS 13
- ot waneacos 1-ppp X 2
= | T INCCRTRATO :‘m 14 ) B
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TENCIONES L F -3
- PUEGUES [is ] x
I3 MAQUNA

llustracion 74. Ejemplo 1. Formato llenado de auditoria de calidad (errores
detectados).

Fuente: Elaboracién y llenado por el area de calidad.
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DEPARTAMENTO DE ASEGURAMIENTO DE CALIDAD -AREA DE TEJIDO-

drtlrbnls

Valeria Piens

Auditor: MQ E”_ifn o Toro: L!CJLILQ(I Semana: _']_Q__cn_‘;'_'lﬁ_cn( zol4
Herramienta de Auditoria d lidad

1. Se debe realizar un minimo de 30 revisiones diarias por auditor.

2. Cada revision debe constar de 8 prendas. Todas ias prendas de fa muestra e 8 deben ser revisadas.

3. Se debe rechazar el bulto s se encuentran 1 0 mas defectos en s revision.

4. Si un operador recibe mas de dos rechazos en un dia, este deberd empezar a revisar una de cada 8 prendas de su produccion

5. El auditor debera hacer 2 muestreos al operador con problema sin encontrar ningan defecto para que vuelva al proceso normal de auditoria

€. El auditor debe enfocarse en las 3 operaciones que tuvieron mas problemas el dia anterior o con tendencia a producir mala calidad.
T Enhmmwummamdllnmlnoloptmelﬂllguicﬂdowmdndooummummmnmwmuuwummodmmhm.somdox

Se hace una vez para todos los operadores y dos veces donde hay problemas.
JUEVES
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kol PSS ' W T 12/ ] 500 77 il 7 75 A2 s L70) . 70
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onda 987~ Z A 1A19 7V Ve Ve |7 Vel Vel Vs
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uvlad LAl O Az [ S 1 4 % | 1~
Mactha 3B |* ol 1~ ! Z‘. o
Soleldad 19 > / (o) (6) (@)
Maddha s 1L L~ L7195~ 4 2 4 .
Marike lo ! g A1 A196 7 (o) ! ?o/ /
Yesdnia MO\ L 1L AL~ ) 9 bel 5l
(")nn -‘n ’{H?r 121 4 6! }é (®) : 0/9 //
Nast 19 5 s 2 Wl | 2 Vol Ve Vel
Adclana o> % (o) Z
Rearez o35l ~ 7o) (o) % %o,
Lo dro 190 B %0 Ca 7 e %
\Vuegilio 198 (o) e, e o4 2z
Alelando 1% 25 5 4 1 Za ol Ve
Aiabel ol
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=
B = /
= =z =
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= 1/ 7
= 7z A b7
) < >
‘ ENCONTRADOS apc|  jomal|  |oiee Qtoal|  |ape G e al Pre ama| |ope otnall oo ottt |
1- COSTURA SAFADA 3 Efores a encontrar Erores a encontrar Emores a encontrar ’__ Errores & encontra Emores a encontrar Etrores a encontrar
:wm & SIMETRIA DE PARTES - DMENCIONES T ueeosmano
+ /TELAS EQUNOCADOS T-MOYOS 10- TALLAS COMBIADAS 13- UDNZOSPARTES AL REVEZ 3
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2-PLEGUES 5
L 73 MAGUINA

llustracién 75. Ejemplo 2. Formato llenado de auditoria de calidad (errores
detectados).

Fuente: Elaboracion y llenado por el area de calidad.
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Al final de la semana la hoja de llenado por la persona encargada de auditoria y

calidad se prosigue hacer un conteo de los errores detectados y vaciar los datos

en un segundo formato para obtener un dato en porcentaje y determinar si la

calidad es aceptable, el formato a utilizar para este proceso es el siguiente:

Yrtrnds

REGISTRO DIARIO DE DATOS DE AUDITORIAS DE CALIDAD

REGISTRO DE AQL

SEMANA DEL AL

TEJIDO

TOTAL/PROMEDIO

PIEZAS AUDITADAS

CANTIDAD DE DEFECTOS

PORCENTAJE DE AQL

PARETTO TEJIDO

SEMANA DEL AL

TIPO DE DEFECTO

TOTAL %

- COSTURA SAFADA

- COSTURA INCOMPLETA

- HILO/TELAS EQUIVOCADOS

1
2.
3- COSTURA BRUNCADA
4.
5

- MAL ENSAMBLE

6- SIMETRIA DE PARTES

7-HOYOS

8- MANCHAS

9- DIMENCIONES

10- TALLAS COMBIADAS

11- # PIEZAS/BULTO EQUIVOCADAS

12- LIENZO JALADO

13- LIENZOS/PARTES AL REVEZ

14- REMALLAR

15- SUCIAS

16- PELUDAS

17-P.P.P.

18- ARRUGAS

19- TEJIDO

20- TONOS

21-TENCIONES

22- PLIEGUES

23- MAQUINA

TOTAL

llustraciéon 76. Formato para obtener porcentaje de nivel de calidad (AQL).

Fuente: Elaboracion y llenado de formato propio.
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Al final los datos obtenidos en la auditoria de calidad se plasman en el formato
para obtener el porcentaje que se desea buscar en este proceso, como se puede
ver en los siguientes ejemplos:

Vanta A [ REGISTRO DIARIO DE DATOS DE AUDITORIAS DE CALIDAD |

REGISTRO DE AQL sEMANADEL ()3 T NER AL 09 ENeRS
TEJIDO b EPdYene [SENE | 7EnE [ BENE |9 ENE TOTAL/PROMEDIO
PIEZAS AUDITADAS 12615156 1 1156 | 1Ré MBaREE 8l6
CANTIDAD DE DEFECTOS | Ei 5 gl 5 5 G 5
PORCENTAJE DE AQL 2 M 71363 21 5. M| 3.6 2,67/ M A1 1. [RHE 28

PARETTO TEJIDO SEMANADEL 3 ENEZO AL 09 EnNERO

TIPO DE DEFECTO 2E | qe | BE Jt] BE | 9C | TotAL] %
1- COSTURA SAFADA 4 3k ik @) 13.19] 7

2- COSTURA INCOMPLETA

3- COSTURA BRUNCADA 2 i 1 72 ] ! g 22.8517-

4 HILO'TELAS EQUIVOCADOS

5- MAL ENSAMBLE 5 Y Ik 2 3 Y HEEON
& SIMETRIA DE PARTES

7-HOYOS

& MANCHAS

8- DIMENCIONES

10- TALLAS COMBIADAS

11- # PIEZAS/BULTO EQUIVOCADAS
12- LIENZO JALADO

13- LIENZOS/PARTES AL REVEZ

14 REMALLAR

15- SUCIAS

16- PELUDAS

17-PPP

18- ARRUGAS

19- TEJIDO

20- TONOS

21-TENCIONES

22- PLIEGUES

23- MAQUINA

total| 3 5 ] 5 5 G 25 | 99.99|7- ~ 100

llustracién 77. Ejemplo1. Valor obtenido del nivel de calidad (AQL).

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos de la auditoria de calidad.
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mmw REGISTRO DIARIO DE DATOS DE AUDITORIAS DE CALIDAD
Valenia Adtrs, L |

REGISTRO DE AQL seMaNa DEL | () Enerp A G Blasrn

TEJIDO 10 ENEL T EE 12 €0 [1ENE |15 ENELTG EnE] ToTaypromEDio
repsavomns 1136 1126 | 136 [13¢ [13¢ |16 | 816
CANTIDAD DE DEFECTOS 8 1 [0 ' & G .

PORCENTAJE DE AQL 5.88.5.)M *.13,257%] £.20°| HM1LL 5. 30 4 | EOR /e 1

PARETTO TEJIDO SEMANA DEL AL

TIPO DE DEFECTO 0t 111e NZE TME 1IBE TIGE [ Tom] %
1- COSTURA SAFADA 1 1 | 3 IR %
2- COSTURA INCOMPLETA
3 COSTURA BRUNCADA | [ o
4 HILOTELAS EQUIVOCADOS

5- MAL ENSAMBLE b H 4 4 2

6- SIMETRIA DE PARTES

|5 |35.317e

SN

24 (59194

Ui

7-HOYOS

8- MANCHAS

9- DIMENCIONES

10- TALLAS COMBIADAS

11- # PIEZAS/BULTO EQUIVOCADAS
12- LIENZO JALADO

13- LIENZOS/PARTES AL REVEZ
14- REMALLAR

15- SUCIAS

16- PELUDAS

17-P.P.P.

18- ARRUGAS

18- TEJIDO

20- TONOS

21-TENCIONES

22- PLIEGUES

23- MAQUINA

o] 8 3 O ) [ J2 199,994 x 100

llustracién 78. Ejemplo1. Valor obtenido del nivel de calidad (AQL).

Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos de la auditoria de calidad.
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6.9 Niveles de calidad(AQL) en inspecciones en linea de produccién.

AQL- “Aceptable Quality Level” (Nivel de Calidad Aceptable).

Los niveles de calidad son muy importantes para la empresa, ya que la primera
inspeccion de los clientes y consumidores principalmente es la calidad del
producto final, es por ello que a los empleados también se les debe exigir calidad
al momento de la confeccidn, por tal motivo es que se realiza la inspeccién de
calidad al momento de estar armando las prendas, las empresa tomo la decision
de utilizar un nivel alto en cuanto a la revision debido a que esto genera pérdidas
al momento del rechazo de la prenda, por tal motivo es que se maneja un limite
del 2.5% a un 5% de errores por costura, cuando se presenta una calidad inferior
a este rango se procede a la revision del 100% de la costura del empleado,
revision que tiene por objetivo detectar errores al inicio de la confeccién y no
mandar al cliente prendas en mal estado y de esta manera se proceda a un
reproceso, operacion que ya no tiene costo adicional para la persona que tubo

estos errores al momento de la confeccion.

A continuacion, se pueden observar algunos graficos donde se plasma los datos

obtenidos por semana en las revisiones de calidad.

NIVEL DE CALIDAD POR AUDITORIAS EN
LINEA (AQL) CONFECCION MES JUNIO

(]
5.0% p——rr p——ry o1y
(@] 70 /0 70 /0 ¥
4.4%
g 4.0% >
2 o
< 3.0%
9 2=5% 2=5% 2=5% 2.5%
< 2.0% ——META
x
1.0% ———REAL
0.0%
31 MAY-6 JUN 7-13 JUN 14-20 JUN 21-27 JUN ﬁ?ﬁﬂ;ﬂ;?
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Grafica 8. Nivel de calidad (AQL) / en el mes de junio.
Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos en la revisiéon semanal.
La grafica 8 muestra el nivel de calidad real obtenida comparada con el nivel de
calidad meta de costura por semana dentro del area de confeccidén durante el mes

de junio, después de la implementacion del sistema GSD.
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Grafica 9. Nivel de calidad (AQL) / en el mes de julio.

Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos en la revision semanal.

La grafica 9 muestra el nivel de calidad real obtenida comparada con el nivel de
calidad meta de costura por semana dentro del area de confeccidon durante el mes

de julio, después de la implementacion del sistema GSD.
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Grafica 10. Nivel de calidad (AQL) / en el mes de agosto.

Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos en la revision semanal.

La grafica 10 muestra el nivel de calidad real obtenida comparada con el nivel de

calidad meta de costura por semana dentro del area de confeccion durante el mes

de agosto, después de la implementacién del sistema GSD, donde se puede

observar que el nivel de calidad es muy bueno, tomando en cuenta que es un

modelo basico que no tiene tanta complejidad como algunas otras prendas.
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Grafica 11. Nivel de calidad (AQL) / en el mes de septiembre.

Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos en la revisiéon semanal.

La grafica 11 muestra el nivel de calidad real obtenida comparada con el nivel de

calidad meta de costura por semana dentro del area de confeccidon durante el mes

de septiembre, después de la implementacion del sistema GSD, donde se puede

observar que el nivel de calidad es muy bueno, tomando en cuenta que es un

modelo basico que no tiene tanta complejidad como algunas otras prendas.
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Grafica 12. Nivel de calidad (AQL) / en el mes de octubre.

Fuente: Elaboracion propia con datos obtenidos en la revision semanal.

La grafica 12 muestra el nivel de calidad real obtenida comparada con el nivel de
calidad meta de costura por semana dentro del area de confeccidon durante el mes
de octubre, después de la implementacion del sistema GSD, donde se puede
observar que se excedio por en sima del limite aceptado, esta mala calidad origina
la complejidad del modelo ya que era en prenda completamente nueva y
desconocida para la empresa, es por eso que en este mes como se puede

observar hubo bastantes reprocesos.
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Grafica 13. Nivel de calidad (AQL) / en el mes de noviembre.
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Fuente: Elaboracién propia con datos obtenidos en la revision semanal.
La grafica 13 muestra el nivel de calidad real obtenida y comparada con el nivel de
calidad meta de costura por semana dentro del area de confeccion durante el mes
de noviembre, después de la implementacion del sistema GSD, donde se finalizé

con la investigacion e implementacion de esta herramienta.
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Capitulo 7

Analisis de Resultados

En el presente capitulo interpretaremos cada uno de los resultados obtenidos en el
capitulo anterior de manera general, resaltando que como parte de nuestra
metodologia ya realizamos un analisis previo de ellos pero solo enfocado a los
datos obtenidos para la generaciéon de la propuesta, es por ello que en este
apartado solo analizaremos los resultados desde la apertura del proyecto hasta su
aceptacion, partiendo con una serie de cuestionamientos que nos seran de apoyo

para la compresion de cada actividad.

7.1 Analisis de resultados de aplicacion de encuestas.

Los resultados obtenidos en las encuestas fueron datos muy importantes para
llevar a cabo la determinacion de costos mediante una herramienta diferente a la
que se estaba utilizando anteriormente, en los resultados obtenidos en la primera
encuesta nos podemos dar cuenta de las inconformidades de los empleados, de
los disgustos o sobre todo de las molestia que se presentaban cuando el
encargado de confeccion se daba a la tarea de la estimacion de costos, ademas
se puede observar que los empleados llegaban a un punto de hablar con el duefio
directamente y no con el encargado, por motivo de que los costos eran muy bajos
y ellos como empleados consideraban que estaban mal pagados, como se pueden

observar los resultados obtenidos en la tabla 4.

En los resultados obtenidos en la encuesta de satisfaccion nos podemos dar
cuenta que el alrededor del 97% de los empleados hoy en dia estan de acuerdo
de seguir trabajando con la determinacién de costos, pero mediante la ayuda del
sistema GSD, ademas se puede decir que los empleados cambiaron mucho en

cuanto a las actitudes, porque ellos consideran que este sistema es mucho mejor
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que el anterior, por tal motivo los resultados son muy favorables para que los
duefios tomen la decision de seguir trabajando con esta herramienta que favorecié
mucho a la empresa en cuanto a las prensas producidas, el apoyo y el
compromiso de los empleados, entre otros beneficios obtenidos en este proceso,

como se pueden observar los resultados obtenidos en la tabla 5.

7.2 Problemas Detectados.
Para dar inicio de manera clara con la investigacion, necesitabamos de un punto

de partida, es por ello que nos dimos a la tarea de identificar los principales
problemas que afectan a la determinacion de costos antes de la implementacion
del sistema GSD, donde se pudo observar que el problema principal que afecta

directamente a los costos es:

- El encargado de confeccion no utiliza el apoyo de ninguna herramienta para

determinar costos de produccion.
- La empresa utiliza una estimacién de costos y no una determinacién de costos.

- Existen inconformidades por parte de los empleados por los costos asignados.

Adentrandonos a detalle a la problematica y los principales problemas
identificados se tiene un punto de partida, el cual es cambiar completamente el

modo de trabajo que se utiliza para la determinacion de costos de produccion.

7.3 Herramientas Empleadas.

Una vez identificadas las principales actividades a mejorar en esta investigacion,
hicimos el uso de una serie de herramientas que nos apoyaron en el trascurso del

desarrollo de esta tesis.
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En la siguiente lista podemos apreciar la utilidad de herramienta que se utilizaron
en esta investigacion para llegar a contrarrestar la problematica que venia

presentando la empresa durante muchos afnos atras.

- Sistema GSD (General Sewing Data).
- Aplicacion y resultados de encuestas de conocimiento y satisfaccion.
- Fichas técnicas.

- Griéficos, entre otros.

Las herramientas y técnicas aplicadas aportaron en su mayoria mas del 90% de
informacion para la generacién de la propuesta brindada, y de los datos obtenidos

para la toma de decisiones.

7.4 Aprobacién de la Propuesta.

Hecha la propuesta a los duefios de la empresa, gracias a los datos e informacién
recabada a través de la implementacion del sistema GSD en el area de
confeccion, esta tubo resultados positivos, con los cuales quedaron muy contentos

y satisfechos de haber llevado a cabo el uso y apoyo esta herramienta.

Por tal motivo los duefios han llegado a tomar la decisidn de seguir trabajando con
la determinacion de costos en las prendas mediante el sistema GSD, y dejar a un
lado la estimacién de costos que venia realizando anteriormente el encargado de

confeccion.

7.5 Analisis de implementacion de formatos propios de fichas técnicas.

La implementacion de las fichas técnicas fue muy beneficiosa para la empresa ya

que la informacion que se presenta en el formato es la requerida para determinar
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en su momento de produccién las medidas, pedido de hilo, tiempos de maquinas,

entre otras.

Las medidas. Medidas establecidas que solicitaba el cliente final en la confeccién
de la prenda, asi como también determinar las operaciones de produccion de los
diferentes modelos esta se terminé llevar a cabo para en su momento de la
liberacion de produccion por parte del cliente, las operaciones ya se tenian
determinadas y era mucho mas facil ademas que se evitaron conflictos que
anteriormente se venian arrastrando al momento de la confeccion en la empresa,
como eran, operaciones que las muestras no debian de llevar u operaciones de

mas principalmente.

Kilogramo de la prenda: Es el peso de la prenda terminada, este dato es muy
importante ya que a través de peso total se hace la requisiciéon del hilo al
proveedor para llevar a cabo la confeccidon de las prendas totales del cliente,
ademas se toma en cuenta los desperdicios que se pueden tener al momento de

tejer los lienzos.

Tiempo de maquina: datos que son realmente importantes ya que a través de
estos se fija el tiempo que se tarda en la produccion de los lienzos en el area de
tejido, como también sirve de base para fijar la fecha en que se debe entregar el

pedido al cliente final

7.6 Analisis de elaboracion de un catalogo de determinacién de costos los
diversos modelos en linea de produccién.

Catalogo de operaciones con costos determinados con el cual la empresa no
cuenta, por tal motivo se vio la oportunidad de llevar a cabo la determinacion de
costos estandar de produccion en las diferentes operaciones de las prendas a

través del sistema GSD (General Sewing Data).
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Anteriormente el encargado del area de confeccion determinaba los costos
estimados de produccion a lo que él creia conveniente pagar por la operacién de
produccion de la prenda, debido a esta estimacion de costos, los reclamos se
hacian presentes por parte de los operadores de las areas de confeccion y debido
a estas inconformidades se vio la oportunidad de mejorar los costos y fuera lo mas

justo pagar por la operacion de la prenda.,

Con el huso de la implementacion del sistema GSD en el area de confeccidn se
tienen varios beneficios como son:

e Costos mas reales,

e Datos estadisticos,

¢ Almacén de datos obtenidos,

Esto es util para la empresa para en el momento que se confeccione un modelo

similar o igual ya se tiene un costo determinado para las operaciones de la prenda.

7.7 Analisis comparacion de costos estimados y costos obtenidos
mediante el sistema GSD (General Sewing Data).

Una vez determinados los costos de confeccion se puede realizar una
comparacion con la estimacion de costos que realizaba el encargado del area de

confeccion con los costos que arroja el sistema GSD.

Por lo que se puede ver que en su gran mayoria las determinaciones de los costos
se elevaron en su gran parte otros se mantuvieron, mas sin embargo la
satisfaccion de los empleados es un tanto mas satisfactoria por lo que se puede

decir que el objetivo de esta investigacion se cumplié satisfactoriamente.
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Ademas, la ultima palabra la tenia el Gerente del area de Produccion donde esta
persona determinaba la liberacion del costo obtenido mediante el sistema GSD,

que en su gran mayoria los costos obtenidos fueron aprobados por el gerente.

7.8 Comparacion antes y después de la implementacion de GSD

Para determinar si la implementacion del sistema GSD (General Sewing Data) fue
realmente beneficioso para la empresa se realizé una tabla donde se puede
observar lo que se obtuvo antes y después de la implementacion del sistema
GSD, para lo cual se llevara a cabo las graficas que ayudan a determinar si fue
una buena opcion llevar a cabo la implementacion de esta herramienta, las cuales

son:

La grafica produccion costura, grafica que nos muestra la produccidon meta que se
espera obtener y la produccion real que se obtuvo por semana en la confeccién de
las prendas, el dato obtenido se genera por semana para determinar si se esta

cumpliendo con lo establecido por la empresa.

La grafica de nivel de calidad AQL (Acxeptable Quality Limit)., grafica que nos
muestra un dato realmente confiable para determinar si se estan respetando los
estandares de calidad que requiere el cliente, esta informacion se obtiene
mediante la revision de la confeccion de la prenda mediante el nivel de calidad
(2.5% establecido por la empresa), el cual nos arroja el dato real después de la

inspeccion de prendas.

7.9 Comprobacion de Hipétesis.

Al ser aprobada la hipétesis Nula, llegamos a la conclusion que efectivamente el

método antiguo no lograba reflejar datos confiables por tal motivo es que HO
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queda aprobada para seguir trabajando y seguir obteniendo excelentes beneficios
con la determinacién de costos de produccion, debido a que es una herramienta

confiable que genera costos mucho mas reales.

Y sobre todo porque los duefios quedaron satisfechos con los datos que se

obtuvieron al implementar este sistema en su empresa.

7.10 Analisis costo beneficio.
El resultado interpretado en esta tesis nos arroja un beneficio totalmente a favor

de la empresa con lo cual se puede observar que fue una buena idea llevara a
cabo la implementacion de esta herramienta de trabajo en Textiles Internacionales
Riza S.A. de S.V.

Con los resultados obtenidos fueron expuestos y puestos a deposicion de los
duefios de la empresa, los cuales quedaron totalmente satisfechos una ves

analizados.

Con los cual, se puede deducir que la hipétesis nula fue aprobada debido a los

resultados positivos en la implementacion de esta herramienta.

A continuacion se puede observar en beneficio que nos arrojo la implementacion
de esta herramienta por un periodo de tiempo determinado los cuales tuvo una

duracion de 5 meses.

Tabla 6 Inversion de la implementacion del GSD.

Costo implementacién GSD 26 Semanas
Sueldo semanal S 2,200.00 | S 52,000.00
Computadora S 8,000.00
Celular S 5,000.00
Material computacién S 2,000.00
Inversién Total: S 67,000.00
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Tabla 7 Produccion antes y después del GSD.

Produccion producto terminado e implementacion del GSD

Antes GSD (265em| Después GSD (26sem)
95931 pzs 127309 pzs
95931 pzs / 26 sem 127309pzs / 26 sem
3690 pzs x sem 4897 pzs xsem

Tabla 8 Beneficio de la implementacion del sistema GSD.

+31378

+1207

Beneficio

1207 pzs Incremento semanal

4897-36%0= _
de prendaterminada
$120.00 Costo promedio de venta por
prenda
1207 pzs*120 costo venta= $144,840.00
144,840 beneficio *26 sem= $3,765,840.00
30% Materia prima

0

0 23% Mano de obra $2.636,088.00
14% GIF

3% Otros gastos

30% 30% ganancias 61,129,752.00
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Tabla 9. Utilidad obtenida mediante la implementacion del

sistema GSD.

Utilidad total

1,129,752.00 ganancia - 67,000.00 inversion

$1,062,752.00
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Capitulo 8

Conclusiones y Trabajo a Futuro

En el presente Capitulo hablaremos de las conclusiones en general y del trabajo a
futuro de la investigacion realizada acerca de la “determinacién de costos estandar
en el proceso de confeccidén a través del sistema GSD (general sewing data) por

medio del estudio de tiempos y movimientos”

Para la resolucion del problema principal la tesis se basdé en un tipo de
Investigacion Cuantitativa. Enfocada principalmente a la Investigacion descriptiva,
al tratarse de una problematica que necesitaba ser resuelta para poder analizar la
base del problema principal, se podran observar varias recomendaciones de

acuerdo a las problematicas detectadas en esta investigacion.

8.1 Conclusion 1.

Los resultados obtenidos mediante la determinacion de costos estandar en el area
de confeccion teniendo un respaldo en sistema GSD (General Sewing Data), nos
arrojo costos reales en comparacion a como se venia trabajando anteriormente,
por lo tanto, los resultados obtenidos ayudaron a la elaboraciéon de un catalogo de
manera fisica y de manera digital, esto para en el momento que la empresa
produzca un modelo nuevo o similar la determinacion de costos ya se tiene un

respaldo para asignar costos a este nuevo modelo.

8.1.1 Recomendacioén a futuro 1.
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e Monitorear todos y cada uno de los modelos nuevos en linea de
produccion.

e Determinar los costos produccion de las operaciones de nuevas prendas.

e Llevarlos mas lejos que se pueda esta investigacion en la determinacion de
costos de produccién en el area de confeccion, ya que fueron muy
beneficiosos los resultados obtenidos tanto para la empresa como para el

empleado.

8.2 Conclusion 2.

Gracias a la determinaciéon de los costos estandar de produccion en el area de
confeccion obtenidos mediante el sistema GSD (General Sewing Data) nos ha
permitido hacer una comparacién con argumentos reales sobre la estimacion de
costos que realizaba el encargado del area de confeccion, se puede decir que los
resultados obtenidos mediante la aplicacion de esta herramienta nos permite
corroborar datos precisos de cada una de las operaciones, ademas los operadores
se pueden ver mas convencidos de que el pago por las operaciones estan mas

apegados a la realidad.

8.2.1 Recomendaciones a futuro 2.

e Seguir llevando a cabo la determinacién de los costos mediante la
implementacioén del sistema GSD en las operaciones de confeccion.

e Eliminar la estimacidn de costos de las operaciones por parte del
encargado.
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8.3 Conclusion 3.

La elaboraciéon del formato de fichas técnicas fue una propuesta muy productiva
para la empresa ya que este formato conlleva informacion necesaria para los
duenos al momento de haces sus analisis de produccién, en cuanto a la materia
prima que se requiere para la elaboracién de una prenda o de la cantidad total de
material necesario para la produccion de un pedido, los tiempos que se tarda una
maquina en el tejido de los componentes, las operaciones en el area de

confeccion que conlleva cada prenda, entre otras.

La informacion plasmada en estos formatos es muy importante ya que una vez
elaborada y llenada esta ficha técnica el duefio puede hacer un analisis de carga
de trabajo, y este a sus ves tomar pedidos y agendarlos a una fecha que le

acomode mas.

8.3.1 Recomendaciones a futuro 3.

e Realizar constantemente la elaboracién de fichas técnicas de nuevas
peticiones de prenda por parte de los clientes, independientemente de la
etapa en que se encuentre la prenda, ya sea desarrollo, propuesta o fit.

e Compromiso por parte de los encargados del area de tejido para compartir
los tiempos de duracion de maquinas en los distintos componentes de la

prenda.
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8.4 Conclusion 4.

La determinacién de costos en el area de confeccién es el resultado mas
satisfactorio para la empresa ya que se puede observar que existidé un incremento
muy positivo en la produccion de prendas después la aplicaciéon del sistema GSD
y los reclamos e inconformidades disminuyeron en gran parte, por tal razén la
motivacion y satisfaccion en los empleados por los precios generados y obtenidos
con la ayuda de esta herramienta que hoy en dia fue un beneficio para el

empleado y para la empresa.

8.4.1 Recomendaciones 4.

¢ Realizar un analisis semanal de prendas confeccionadas por semana para
determinar si la produccién se mantiene o se disminuye, de acuerdo a la

determinacion de costos.

e Aplicar auditoria de calidad en el area de confeccién, esto para la exigencia

al empleado de calidad y cantidad.
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Anexos.

Anexos
Styles
Collar, Sleeves,
Features Front, Back, Guard, Bottom
Hem, Packing
.‘/v g
. / Profile Stitch Collar, Attach Collar,
L Operations Attach Stand, Insert Interlining, Attach
Nt Buttons...etc.
MG2T, MG2S, GPCO, PPAL, MAP2, TCUT, TBLD, APSH..etc.
39 GSD Motion Codes

Anexo 1. Piramide de cédigos de movimiento

Fuente: (www.gsdhqg.com, s.f.)

Productos
Calidad
Costos

Tiempo de respuesta
Seguridad

Impacto en los colaboradores
Impacto ambiental

Anexo 2. Sistema productivo

Fuente: (smartdraw, 2019)
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Anexos..

Anexo 3. Aplicaciéon de encuesta de Conocimiento

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos..

Anexo 4. Aplicaciéon de encuesta Satisfaccion

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos..

Anexo 5. Maquina Overlock Yamato

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 6. Maquina recta Juki

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos..

Anexo 7. maquina cerradora

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 8. Maquina Collareta Kansai

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos..

Anexo 9. Maquina escarola Juki

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 10. Maquina cinteras Area de remallado

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexos..

Anexo 11. Area de logistica

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 12. Area de plancha

Fuente: Elaboracién Propia

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DEL SUR DE GUANAJUATO
223



Anexos..

Anexo 13. Area de diseio

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 14. Area de revisado (Calidad)

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexos..

Anexo 15. Area de terminado

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 16. Area de corte

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexos..

Anexo 17. Area de empaque

Fuente: Elaboracion

Propia

Anexo 18. Operacion corte de lienzo de forma manual

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexos..

Anexo 19. Operacion plancha de lienzo

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 20. Operacioén pegar mangas en Overlock
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Anexos..

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 21. Operacion cerrar cuello en Overlock

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 22. Operacion unir hombros en Overlock
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Anexos..

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 23. Operacion cerrar costados en Overlock

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos..

Anexo 24. Operacion pegar cuello en Overlock

Fuente: Elaboracién Propia

P

Anexo 25. Operacion pegar encaje en Recta

Fuente: Elaboracién Propia
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Anexos..

Anexo 26. Operacion plancha de prenda terminada

Fuente: Elaboracion Propia

Anexo 27. Operacion poner tapacosturas en Recta

Fuente: Elaboracion Propia
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Anexos..

Anexo 28. Operacion doblado y empaque

Fuente: Elaboracién Propia

Anexo 29. Deshilar(terminado)

Fuente: Elaboracién Propia




Anexos..

Anexo 30. Operacion revisada (Calidad).

Fuente: Elaboracién Propia

METODO MAQUINA
¥Z PROBLEMA

MANC (OBRA MATERIALES MEDIO

Anexo 31. Diagrama Ishikawa

Fuente: (Instituto para el Aseguramiento de la Calidad, 2013)

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DEL SUR DE GUANAJUATO
233



Anexos..

Estudio de métodos

Para simplificar la tarea
y establecer métodos
mas econdémicos
para efectuarla

Estudio
del

trabajo

Medicion del trabajo

Para determinar
cuénto tiempo
deberia insumirse
en llevarla a cabo

Mayor

productividad

Anexo 32. Relacion entre estudio del trabajo y medicién de trabajo

Fuente:
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Anexos..

SELECCIONAR
el trabajo que se va a estudiar

1

mediante Ila reco

REGISTRAR INFORNMACION

pilacicon de datos

o la observacicon directa

1

i

EXXCANTIN AR
criticamente el objetivo, el Tugar.,
el orden y el metodo de trabajo

r

CREAR
NnNuevos Mmetodos, basandose
en las aportaciones de los interesados

1

'

los res
de diferente

EvALU AR

ultados
s soluciones

DETERNINNAR
Nnuevos Mmetodos yv presentarlios

1

al personal p

INMPLAINTAR
Nnuevos Mmetodos yv formar

ara aplicarlos

NIANTEINER
v establecer procedimientos
de control

Anexo 33. Etapas del estudio de trabajo

Fuente:
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