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III. INTRODUCCION

Hoy en dia las PYME que elaboran prendas de vestir se han convertido en una
pieza fundamental para la generacién de empleo, ya que éstas requieren de

mucha mano obra para cumplir las necesidades de los clientes.

HAND-NIC (mano nicaraguense) ha venido operando en Carazo durante 14
meses iniciando con vestimenta deportiva, reportando un crecimiento acelerado y

con excelentes utilidades.

Esta PYME inicio con 2 Maquinas y 2 operarios, actualmente consta de:
5 Maquinas de costura industrial:
e 2 Maquina over
e 1 Maquina Sam
e 2 Maquinas Planas
Cinco personas laborando:
e 1 Disefiador
e 1 Atencion cliente
e 3 Operarios
Con la buena aceptacion en el mercado ellos actualmente son una PYME que se
dedica a la costura de multi-estilos.
El promedio que actualmente tiene son de 3 pedidos en la semana y cada uno
puede estar entre 50 a 60 piezas.

Hand-Nic actualmente tienen muchas demoras en la realizacién de los moldes,
los cuales sirven de referencia para la realizacion de las prendas es por esto que
cada vez que fabrica un nuevo pedido se deben de volver a realizar. Para la
elaboracién de estos productos el personal no tiene la informacién necesaria de
cémo distribuir sus procesos ya que hay sobrecarga de trabajo en cierto personal.

Cabe mencionar que la poca iluminacién y ventilacion en el area de trabajo se
debe a poco recursos econdmicos Yy el tiempo que posee de existir esta PYME
ademds de esto tiene una mala organizacion por la colocacion inapropiada del

desperdicio y la mala ubicacion de la materia prima y producto terminado. Esta
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pyme cuenta con bastante aceptacion del mercado pero no posee suficiente
maquinaria ni personal.

Como resultado de esto y a la falta de maquinaria su participacién en el mercado
con el paso del tiempo va a ser minima, no tendran innovacién en los productos
gue realizaran y solamente sobreviviran poco tiempo, cada vez perderian clientes
y es por tal razén que se debe elaborar un plan de mejora a la productividad que
les ayude a obtener mejor liquidez aprovechando a su vez para capacitar a su
personal, invertir en maquinaria y en equipos que sirvan para organizar

adecuadamente cada area de trabajo.
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IV. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA.

Los problemas que pudimos encontrar en la MIPYME HAND-NIC estan
basicamente ligados al problema de inversién ya que existe pocas mejoras al
sistema productivo que actualmente tienen ademas de eso también podemos decir
gue la vision de los propietarios es bastante pequefia porque desde sus inicios
nunca se han realizado ningun tipo de cambios que faciliten el sistema productivo,
otro de los factores que influye en la baja productividad es el desorden con el que
se trabaja ya que la maquinaria no esta ubicada de tal manera que reduzca los
tiempos de transporte y por ende se obtenga mayor tiempo trabajado, al hablar de
desorden también nos referimos a la mala ubicacion de los almacenes de materia
prima, producto terminado y hasta la materia prima que ya no se va a utilizar o el
desperdicio, se hace referencia a esto porque es de vital importancia trabajar en
un ambiente agradable, para poder obtener lo mejor de sus colaboradores por
ende el reducir retrasos automaticamente aumentara el volumen de produccién y
la pyme obtendra mayores recursos y posicionamiento en el mercado.

Desperdicios en mala

Maquinaria mal ubicacién
distribuida Pocas utilidades

MIPYME HAND_NIC

v

sistema productivo Materia prima en

D BAJA
PRODUCTIVIDAD
Poca conocimiento al

desorden

Falta de aceptacion en el mercado
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V. ANTECEDENTES

En la PYME HAN-NIC no existen antecedentes de estudios de mejoras para su
proceso productivo.
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VL. JUSTIFICACION

El presente trabajo esta realizado con el objetivo de brindar un plan de mejora
sobre la productividad de la MIPYME HAND-NIC siendo esto el punto mas
importante para obtener un optimo resultado en los proceso.

Para esto, es necesario realizar un analisis de la productividad dado que no
poseen un orden en el control de su area de trabajo, ademas su personal no se
encuentra capacitado para realizar las operaciones por tal razén es necesario
realizar cronograma logrando obtener personal mas calificado y de igual manera
invertir en maquinaria, personal y acondicionamiento del piso de produccién con el
fin de mejorar su productividad y ser una empresa mas rentable dentro del

mercado.

En este trabajo se requiere tener como herramienta fundamental el estudio del
trabajo ya que con esto obtenemos los datos necesarios para formular una
simulacion mediante el programa ARENA y de tal manera encontrar un mejor
diagnostico del proceso productivo.

10
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VII. OBJETIVOS

VILI. OBJETIVO GENERAL

e Analizar el sistema productivo de la MIPYME HAND-NIC por medio de un
FODA durante los meses de agosto — noviembre con el propdésito de hacer
un plan de mejora al sistema productivo.

VILIIL. OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Analizar los factores que influyen en la productividad.

¢ Realizar un estudio de métodos actuales de costura para reforzar sus

debilidades que posee el proceso productivo.

e Elaborar un plan que organice el sistema productivo, para optimizar los

recursos.

11
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VIII. MARCO TEORICO

Segun el autor (Garcia Criollo)

La productividad es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados, en nuestro caso el objetivo
es la fabricacion de articulos a un menor costo a través del empleo eficiente de los
recursos primarios de la produccion: materiales, hombres y maquinas elementos
sobre los cuales la accién de ingeniero industrial debe enfocar sus esfuerzos para
aumentar los indices de productividad actual.

Aumentar los indices de productividad se puede lograd de tres maneras;

e Aumentar el producto y mantener el mismo insumo
e Reducir el insumo y mantener el mismo producto
e Aumentar y el producto y reducir el insumo simultdneamente y

proporcionalmente.

La productividad no es una medida de la produccién ni de la cantidad que se ha
fabricado sino de la eficiencia con que se han combinado y utilizado los recursos
para lograr los resultados especificos deseables.

Productividad no ocurre por si sélo, sino que son los directivos dedicados y
competentes los que lo provocan y logran mediante la fijacion de metas, la
remocién de los obstaculos que se oponen al cumplimiento de estas, el desarrollo
de planes de accion para eliminarlos y la direccidn eficaz de todos los recursos a
su alcance para mejorar la productividad, pues varios son los factores que actian
en contra de estas, en ocasiones generados por la propia empresa o0 por su
personal. Otros surgen en el exterior, por lo cual estan fuera del control de los

directivos.

La administracion de operaciones es la actividad mediante la cual los recursos,
fluyendo dentro de un sistema definido, son combinados y transformados en una

forma controlada para agregarles valor en concordancia con los objetivos del la
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organizacion. Basicamente tiene que ver con la produccion de bienes y Servicios.
(Schroeder, 1992).

El estudio de métodos: Es el registro y examen critico y sistematico, de los
modos de realizar las actividades, con el fin de efectuar mejoras. La medicion de
trabajo es la aplicacion de técnicas para determinar el tiempo que invierte un
trabajador calificado en llevar a cabo una tarea segun una norma de rendimiento
preestablecida. El estudio de métodos y la medicion del trabajo estan
estrechamente vinculados. El estudio de métodos se relaciona con la reduccion
del contenido de trabajo de una tarea u operacion y la medicidon de trabajo se
relaciona con la investigacion de cualquier tiempo improductivo asociado con ésta
y con la consecuente determinacion de normas de tiempo para ejecutar la
operacion de una manera mejorada tal como ha sido determinada por el estudio

de métodos.

El estudio de métodos debe preceder a la medicién de trabajo cuando se fijan
normas de produccion, con frecuencia es necesario utilizar antes una de las
técnicas de medicion de trabajo por ejemplo, el muestreo de trabajo para
determinar las causas y magnitud de los tiempos improductivos de tal modo que la
direccién pueda tomar medidas para reducirlos antes de que se inicie el estudio de
métodos. (kanawaty, 1996).

13
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IX. MARCO CONCEPTUAL

Existen términos que muchas veces no son de nuestro conocimiento general ya
gue pueden ser propios de un tema, es por ello que para evitar ambigtiedades se

proporcionan algunos términos utilizados en el documento.

Método: Son todos los procedimientos que se integran para su aplicacion a la
hora de realizar un trabajo

Estudio del trabajo: Es la aplicacion de ciertas técnicas y en particular el estudio
de métodos y la medicién del trabajo, que se utilizan para examinar el trabajo
humano en todos sus contextos y que llevan sistematicamente a investigar todos
los factores que influyen en la eficiencia y economia de la situacion estudiada, con

el fin de efectuar mejoras.

Estudio de métodos: Es el registro y examen critico sistematico de los modos
existentes y proyectados de llevar a cabo un trabajo, como medio de idear y
aplicar métodos mas sencillos y eficaces y de reducirlos costos.

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.

Uniforme: vestido peculiar y distinto que utilizan los militares y otros empleados

que pertenecen a un mismo grupo.
Desilache: cortar hilo sobrante a cada pieza terminada.

Flujo grama de proceso: El flujo grama de proceso es un método grafico para
representar paso a paso un proceso productivo.

Distribucion de planta: Es la ubicacion fisica de las maquinarias y herramientas
de trabajo.

Moldes: Dibujo en papel u otro material que sirven de guia para recortar la tela en
la forma y medidas deseado.

14
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X. MARCO ESPACIAL Y TEMPORAL

Este estudio tiene lugar en el MIPYME HAN-NIC ubicado en el municipio de
Jinotepe, frente a la Estacion de la Policia Nacional, en el periodo de Julio a

Octubre del presente afio.

XI. MARCO LEGAL

La MIPYME de confeccion de ropa posee una politica especifica para su fomento

y crecimiento en la siguiente ley;

I. Decreto N° 6-94 del 8 de Marzo de 1994 y sus reformas. Creaciéon de
INPYME: Establece La finalidad principal del INPYME sera servir como
instrumento para la ejecucion e implementacién de las politicas, programas
y proyectos que en materia de la pequefia y mediana empresa le han sido
encomendadas al Ministerio de Fomento, Industria y Comercio (MIFIC).

15
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XII. DESARROLLO
La investigacion esta ubicada dentro de la metodologia de investigacion de
campo, debido a que se realizé en el lugar donde se presenta el problema, la
presente investigacion es de tipo cualitativa, descriptiva y aplicativa ya que busca
especificar cada uno de los factores que influyen en la productividad del sistema
productivo implementado en la MYPYME Desarrollos Metal Mecanica y analizar
cada uno de estos factores para poder proponer un plan de accién que aplicado a
la empresa incremente la productividad de la misma.

XILI. PLAN DE MUESTREO

El muestreo de trabajo también conocido como muestreo de actividades es una
técnica que como su nombre lo indica se basa en el muestreo. He aqui la base de
la técnica de muestreo de trabajo la cual dice que si el tamafio de la muestra es
suficientemente grande y las observaciones se efectian realmente al azar existe
una buena probabilidad de que dichas observaciones reflejen la situacion real de
la empresa con un margen determinado de error. (Introduccién al estudio del
trabajo 1996)

El principal objetivo para la realizacion de este muestreo es encontrar los tiempos
estandares de cada operacion que contiene la realizacion de camisetas para medir
la productividad, el muestreo consiste en estimaciones analiticas en donde cada
operacion del sistema productivo con el que se trabaja se descompondra en
elementos para realizar las mediciones correspondientes de manera individual,
este es un instrumento eficaz para mejorar el rendimiento de cualquier empresa.
Pero para esto se necesitan utilizar diferentes factores:

Operacion: suplementos de tiempos:
Habilidad Necesidades Fatiga Peso
Esfuerzo Trabajo de pie Postura Tedio
Consistencia [luminacion Ruido Tensién
Condiciones Calor y humedad Concentracién Monotonia

A todos estos factores se les debe asignar un valor con el objetivo de obtener los
tiempos adicionales de cada operacion, para obtener datos mas exactos del
tiempo real con el que se realizan actualmente cada una de estas operaciones,
dichos valores a los que se refiere anteriormente fueron sacados de introduccion
al estudio del trabajo.

Para este estudio se realizo un cronometraje en donde tomamos tiempo de 15
ciclos para cada operacién es importante mencionar que cada una de las tomas
fueron realizadas en segundos y con el sistema de vuelta a cero para asi obtener
mayor exactitud en cada uno de los tiempos tomados
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Todos los datos obtenidos fueron introducidos a una hoja de Excel debidamente
formulada en donde efectuara el andlisis de los mismos esta hoja contiene todos
los factores a considerar en la toma de tiempo ademas de esto encontraremos el
método estadistico para determinar los estandares de produccion

Es necesario hacer un muestreo preliminar para determinar el método analitico a
realizar y también determinaremos el tamafio de la muestra a todas estas
actividades le introduciremos la siguiente formula en donde obtendremos un nivel
de confianza del 95% y un margen de error del 5%.

(DESVIACION * DISTR. NORM. ESTAND. INV (NIVEL DE CONFIANZA + (1 — NIVEL DE CONFIANZA)/Z))2
ERROR
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XILII. DIGRAMA DE FLUJO HAND-NIC

INSPECCIONES:
1: Inspeccion materia prima
2: Inspeccion de producto terminado

OPERACIONES:

: Rayado del molde

: Corte

: Unidn de los hombros

: Unidn de cinta

: Unidn de cuello

: Pegue de manga

: Pegue de cinta

: Cierre de costado

9: Fijacion de un extremo del cuello
10: Pegue de cuello

11: Ruedo de manga

12: Ruedo de Falda

13: Planchado y desilache

S

OO UTLH WDN -

©)
T

OO

TIEMPOS (min)
1.06
0.30

3.58
2.79
0.42
0.20
1.31
1.01
1.72
0.87
0.29
0.69
1.17
0.65
1.03

-@@m&ﬁ
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XILIII. DESCRIPCION DEL DIAGRAMA DE RECORRIDO

El proceso productivo de HAN-NIC inicia tomando la materia prima en 0s estantes
de materia prima luego se traslada a la mesa de corte a ser inspeccionada que no
tenga ningun defecto y se procede a cortar cada una de las piezas que componen
la camisa:

e Parte de enfrente
e Parte de atras

e Manga (2 piezas)
e Cuello (3 piezas)
e Cinta (3 piezas)

Después se traslada la parte de enfrente y atras para que se cierren los hombros
cabe mencionar que paralelamente a esta operacion se unen los cuellos y cintas
cada una en maquinas diferentes, luego de cerrar el hombro se les pegan las
mangas después se hace uso de las cintas unidas para pegarlas en los hombros y
la parte superior de la camisa.

Ya pegada la cinta se traslada la camisa para que se le cierre los costados y al
terminar se hace uso de los cuellos unidos y se traslada a otra maquina para fijar
el cuello en la camisa, luego de fijarse se traslada para pegar por completo el
cuello inmediatamente se le comienza a hacer el ruedo de las dos manga y para
finalizar todas las costuras se hace el ruedo de la falda.

Las ultimas operaciones que se hace no provocan cambio pero si asegura que
tenga una buena apariencia la camisa para eso se deshilacha, se plancha y se
inspecciona para luego ser llevado a los estantes de productos terminados.
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XIL.IV. CURSOGRAMA ANALITICO

Cursograma analitico OperariofMaterial/lEquipo
Diagrama num 15 Hoja num. 1 de 1 Resumen
. Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: O -
h . peracion (] 1]
camiseta deportiva
Transporte > 1
Actividad: Espera ™ 2
o Inspeccion (I 1
Inspeccion inicial :
Almacenamiento W 1
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo {min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
IMano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Taotal
;| Dista | Simbolo
Descripcion Tﬂrl'jt' ncia Téfnri:p? Observaciones
(m} YO | D OfW
Tomar la tela de almacen - ]
"]
Trasladar la tel |
rasladar la tela a la mesa 1157 (‘

Extenderla para hacer la revision total a
la materia prima que se utilizara 12,34

Revisar si la tela tiene defecto

Enrollar la tela "
15,42

Total 0,00 | 000 | FF,11 ] 1 2 1 1




Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

La inspeccion inicial esta basada en revisién a la materia prima (tela) con la cual
se va a costurar la camiseta, aunque estas tengan diferente textura o sea de
diferente colores para esto solo se necesita extender la tela y buscarle alguna
inconformidad esto tarda 1,28 minutos, cabe mencionara que la inspeccion no es
una operacion productiva pero si le da un valor agregado al producto.

<
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua

FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico OperariodMateriallEquipe
Diagrama num 2 Hoja num. 1 de 1 Resumen
: Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: o -
. . peracion (] 10

camiseta deportiva

Transporte > 17
Actividad- Espera [ 0
Rallado del malde Inspeccion = 0

Almacenamiento % 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos

Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total

;| Dista | Simbolo
L Cant e .
Descripcidn daa:l' ncia (Ifnri:p? Observaciones
(m) YOl | O W
Tender molde en la mesa — ‘
Tomar molde de enfrente de camisa 1032 6
Tomar tiza v ubicar molde de enfrente i
en la tela 15,03
Rawar la tela en el contorno del molde 2405
Quitar molde de enfrente 1082 %
Tomar molde de atras & 05 *
Tomar tiza v ubicar molde de atras en
atela 15,13
Rawar la tela en el contorno del molde J—
Quitar molde de atras 1z 10
Tomar molde de manga so7 *
Tomar tiza v ubicar molde de manga i
en latela 3.78
Rawyar la tela en el contorno del molde 7 0% ‘
Tomar tiza vy ubicar molde de manga )
en la tela 4,32
Rawar la tela en el contorno del molde &an
Quitar molde de manga 5 an %
Tomar molde de cinta 059 *
Tomar tiza v ubicar molde de cinta en ‘
la tela 1.28 L
Rawyar la tela al contorno del molde S a8 ‘
Rawyar la tela al contorno del molde a6 ‘
Rawar la tela al contorno del molde 28 i
Quitar molde de cinta 079 \.
Tomar molde del cuello 0.51 ‘
Tomar tiza v ubicar molde de cuello en I
la tela 0.95 »
Rawar la tela al contorno del molde 178 d
Rawar la tela al contorno del molde 18s ‘
Rawar la tela al contorno del molde 189 i
Quitar molde del cuello =g \
Total o000 | 000 | 28450 ( 10 | 17 0 0o 0o
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

La primera operacion productiva a trabajar es el rayado una de las mas importante
ya que con ella obtenemos las medidas exacta de la camiseta, es una operacion
bastante facil porque no se requiere de mucho esfuerzo pero si concentracion por
tal razon se requiere 4.40 minuto aqui solo se necesita extender la tela colocar los
moldes y con una tiza empezar a rayar aun asi hay 17 actividades improductiva y
10 productiva.

N \/7
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

Cursograma analitico OperaricfateriallEquipo
Diagrama num 3 Hoja num._ 1 de 1 Resumen
. Actvidad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
A . Operacion L] 10
camiseta deportiva
Transporte - 20
Actividad: Espera — 1
Corte Inspeccion , 1 Q
Almacenamiento N o
Metodo: Actual Distancia {(m)})
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha:- Total
; | Dista y Simbolo
Descripcion Canti ncia Ti=mpo Observaciones

dad (M} (min.} [ I::> — (| 7

Tomar tijera
! o.59 -

Tomar la tela en la parte gue se ha

rayado el frente 14,11
Cortar el molde rayado de la parte de
enfrente de la camisa Zz 57 {
g

Retirar pieza

10,15
Tomar la tela en la parte gue se ha
rayado atras de la camisa 18,67
Cortar el molde rayado de la parte de
atras de la camisa 33 47

Retirar pieza
12,23

Tomar la tela en la parte gue se ha
rayado la primera manga a,20

Cortar el molde rayado de la manga
10,74

Retirar pieza

Tomar la tela en la parte gue se ha
rayado la segunda manga a,61

Coartar el molde rayado de la manga 1033

Retirar pieza
=2.30

Tomar la tela en la parte que se ha
rayado la Primera cinta 1,89

Coartar el molde rayado de la cinta

¥.

Retirar pieza

Tomar la tela en la parte que se ha

rayado la segunda cinta 2,60
Cortar el molde rayado de la cinta

4,48
Retirar pieza

1,42
Tomar la tela en la parte gque se ha
rayado la tercera cinta z12
Cortar el molde rayado de la cinta a0 <

Retirar pieza

Tomar la tela en la parte gue se ha
rayado la Primera cinta 1,85

Cortar el molde rayado de la cinta
3. 72

Retirar pieza

Tomar la tela en la parte gue se ha

NN W v v v v v v

rayado la segunda cinta =27 p
Cortar el molde rayado de la cinta

3.92
Retirar piexza

1,24
Tomar la tela en la parte gue se ha
rayado la tercera cinta 1,86 P
Coartar el molde rayado de la cinta 5 =1
Retirar pieza

1,45

Total 0,00 o,00 | 208,35 10 20 1 o o
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

En este diagrama analitico se puede observar cdmo se realiza la operacion de
corte esta como la palabra lo indica cortar los moldes que se van a utilizar para la
realizacion de la prendas para proceder a esto se inicia rayando los moldes de
todas las partes que se ocupan para terminar una pieza luego de esto se cortan
cada una de las partes y se separan del resto, el tiempo promedio que se utiliza
para cortar todos los elementos es de 3.063 minutos cabe mencionar que existen
10 actividades productivas y 21 improductiva.

N N / \/7
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua

FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico OperaricfMaterial/Equipo
Diagrama num & Hoja num. 1 de 1 Resumen
. Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] 2
camiseta deportiva
Transporte > 5
Actividad: Espera (] 0
Union de Hombro Inspeccion . - 0
Almacenamienta % 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
;| Dista | Simbolo
Descripcion %ﬂar;t' ncia Téfn?;p? Observaciones
(m} YO || DO W
Trasladar las piezas de atras vy enfrente
a la maquina overlock 2.20
Disponer la parte de atras a la maquina 51 +
unir y alinear la parte de atras con la
enfrente 4,63
Costurar el hombro uno
3,81
Disponer la parte de atrdas a la maquina 4 a1
unir v alinear la parte de atras con la
enfrente 419
Costurar el hombro dos ‘
3,52
Total 0,00 | 0,00 | 2537 2 5 o o o
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

Es una operacion basica ya que la mayoria de las operaciones depende de esta,
el objetivo de dicha operacién es que una vez que dispone la parte delantera y
trasera a la maquina las alineamos y procedemos a unirlas es una operacion
relativamente rapida la cual se realiza en menos de medio minuto para ser mas
exacto 29.37 segundos a pesar del poco tiempo que tarda la operacidén existen
mas actividades improductiva que son 5 en relacién a las 2 que son productiva.
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua

FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico Operaric/Material/lEquipo
Diagrama num 4 Hoja num. 1 de 1 Resumen
. Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] 2
camiseta deportiva
Transporte [ 3
Actividad: Espera O 0
Union de cintas Inspsccion . = 0
Almacenamiento W 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
.| Dista | Simbolo
Descripcidn %ﬂﬂztl ncia T(I?n:nnp? Observaciones
(m} S I T e B T O I RV
Trasladar la cinta a la maquina sams *
2,13
Tomar y alinear la cinta uno vy dos
¥ ¥ 3,33
Costura la cinta uno ¥ dos de un
extremo 2,40
Tomar la cinta tres yw alinear con la dos
v la uno 3,20
Costura la cinta tres de un extrema de r
cualquira de las dos 227 J
Total 0,00 | 000 | 13,33 2 3 o o ]
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

Aqui se necesita poco tiempo nada mas 13.33 segundos para unir 3 pedazos de
cinta las cuales son utilizadas para darle una imagen deportiva a la camiseta, es

una actividad bien sencilla pero de sus 5 elemento de produccién 3 son
improductivos. B
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua

FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico OperariofMateriallEquipo
Diagrama num 6 Hoja num. 1 de 1 Resumen
) Actividad Actual [Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] 2
camiseta deportiva
Transporte [ 4
Actividad: Egpera (] 0
Union de cuello Inspeccion - - 0
Almacenamiento 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min.-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de ocbra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
. | Dista | Simbolo
Descripcidn %ﬂar;t' ncia Tclfn?;p? Observaciones
() YO | =D 0O W
Trasladar las piezas de cuello a la
madquina overlock 12,36 ’
Alinear los tres cuellos +
31,77
Disponer los cuellos en la maguina
8,84
Costura los cuello
35,34
~
Disponer los cuellos en la maquina )
3,14
unir los dos estremos del cuello v I/
cerrarlos 471
Total 0,00 | 0,00 | 96,15 2 4 o o 0
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En esta operacion se trabaja con 3 cuellos los cuales son pegado y fijado como
uno solo, para obtener estos primero se alinean los 3 cuellos posteriormente se
costuran para obtener su fijacion luego de estos se cierran los 2 extremos aqui se
necesita 1.60 minutos hay 4 actividades improductiva y 2 productivas.
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua

FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico OperarioiMateriallEquipo
Diagrama num ¥ Hoja num. 1 de 1 Resumen
. Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] 2
camiseta deportiva
Transporte > 5
Actividad: Espera (] 0
Inspeccion (I 0
Pegar Manga
g 9 Almacenamiento %W 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
;| Dista | Simbolo
Descripcian %ﬂar;t' ncia Tclfnrinnp? Observaciones
(m} YO | = DO W
Trasladar las mangas a la maguina
overlock 7.35 ?
] | | i
isponer el cuerpo a la maguina .13 +
Alinear el cuerpo con una de las
mangas 8,50
Pegar la primera manga al cuerpo 15 a5 <
Disponer el cuerpo a la maguina 510 \
Alinear el cuerpo con la otra mangas A
9,09
P
Pegar | d | &
egar la segunda manga al cuerpo as2
Total o,00 | 0,00 | 73,52 2 5 0 o o
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UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

En esta operacidn se realiza la misma actividad 2 veces para esto se requiere unir
las manga con el cuerpo debidamente alineadas y luego costurarlas aqui se
cuenta con 2 actividades productiva y 5 improductivas y se ocupa 1.22 minuto
para pegar las 2 mangas.
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
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FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico OperarioiMaterial/Equipo
Diagrama num 8 Hoja num. 1 de 1 Resumen
. Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: o -
; . peracion (&) 4
camiseta deportiva
Transporte > 4
Actividad: Espera (] 0
. | i (| 0
Pegar cinta nspeceion ;
Almacenamiento % 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Tatal
L, canti | DiSta Tiempeo Simbolo .
Descripcidn gad | "8 | oy Observaciones
(m) MO e DO W
Trasladar el cuerpo a la maguina sams 615 ?
Alinear la manga derecha con el
prensatela 7.38
Costurar la primera cinta
28,28
Alinear la manga izquierda con el
prensatela 8,61
Costura la segunda cinta
30,74
Alinear la manga derecha con el
prensatela 9,84
Costura la tercera cinta (
31,57
Cortar cinta que pasa en el centro del ‘
cuello 3.69
Total 0,00 | 0,00 | 12655 | 4 4 o o 0o
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
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La operacion de pegar cinta es una operacion que le da un valor agregado a la
pieza porque mejora la apariencia de la misma consiste en colocar tres franjas o
cintas sobre los hombros y mangas relativamente para esto se requiere 2.11
minutos y en esta operaciéon la cantidad de actividades es igual a las

improductivas.

R g
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua

FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico Operarico/Material/lEquipo
Diagrama num 9 Hoja num. 1 de 1 Resumen
) Actividad Actual [Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (&) 4
camiseta deportiva
Transporte > 5
Actividad: Espera [ 0
Cierre de costado Inspeccion . = 0
Almacenamiento % ]
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
. | Dista . Simbolo
- Cant T .
Descripcidn daarél ncia (Ifnrinnp? Obsemvaciones
{m} YO || DO W
Trasladar el cuerpo a la maguina
overlock 8,35 ’
Disponer los extremo inferiores de una
de las manga en la magquina ATT
Alinear los costados y la manga
5,36
Cerrar la manga
7,95
Cerrar el costado
9,54
Disponer los extremo inferiores de la
otra manga en la maquina 476
Alinear los costados v la manga 95
Cerrar la manga
7,93
Cerrar el costado ‘
9,52
Total 0,00 | 000 | 83,53 | 4 5 ] 0 0o
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

El diagrama del cierre en costado, consiste en alinear los extremos de la manga y
de los costados del cuerpo en el cual se unird la parte trasera con la delantera
esta se realiza disponiendo los extremos inferiores de la manga Yy alinear los
costados luego de esto cerrar la manga seguido de cierre de costado para esto se
necesita 1.05 minutos ya que el alinear debe de ser bien uniforme en esta
operacion existen mas operaciones productivas que improductivas.

~—
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Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
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FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico Operaric/MaterialiEquipe
Diagrama num 10 Hoja num. 1 de 1 Resumen
) Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] 1

camiseta deportiva

Transporte [l 2
Actividad: Espera (] 0
Fijacion del cuello Inspeccion . - 0

Almacenamiento % 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min.-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos

Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total

;| Dista | Simbolo
Descripcidn %ﬂﬂ?' ncia Téfnrinnp? Observaciones
tm) O | = | DO
Trasladar el cuello v el cuerpo a la
madquina plana 3,06 ?
Disponer el cuello v el cuerpo en la
madquina 818
Costurar el extremo del cuello en el (
CUerpo 9,18
Total 0,00 [ 0,00 | 20,40 1 2 0 0 0
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La operacion de fijacion de cuello consiste en disponer el cuello y el cuerpo a la
maquina con el fin de fijar el cuello y el cuerpo a la maquina para obtener un mejor
acabado del cuello para esta operacion se necesita 20.40 segundos y hay 1
operacion productiva contra 2 improductiva.
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Cursograma analitico Operaric/Material/Equipe
Diagrama num 11 Hoja num. 1 de 1 Resumen
: Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] 1

camiseta deportiva

Transporte [ 2
Actividad- Espera [ 1
Pegar cuello Inspeccion _ (| 0

Almacenamiento W 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos

Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total

i | Dista | Simbolo
Descripcion i:;' ncia Tclfnri:lp? Observaciones
(m} Mo |l D 0OV
Trasladar el cuerpo con el cuello fijado
a maquina overlock 458 ’
Disponer el cuerpo en la maquina -
Alinear el cuello en el cuerpo
11,92 o
/
Cost | 1l I i
ostura el cuerllo en la camisa o7 82 o
Total 0,00 | 0,00 | 49,91 1 2 1 0 0
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Esta operacion le sucede a fijacion de cuello ya que una vez que fijamos un
extremo procedemos a unir el resto del cuello al cuerpo es una actividad bastante
rapida que no quiere de mucho esfuerzo el tiempo promedio que se utiliza es de
49.91 segundos es importante mencionar que se cuenta con 3 actividades
improductivas y 1 que si le da valor a la operacion.
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FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico Operaric/Material/Equipo
Diagrama num 12 Hoja num. 1 de 1 FResumen
: Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] 2
camiseta deportiva
Transporte > T
Actividad: Espera (] 0
Ruedo de Manga Inspeccion ; - o
Almacenamiento W 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Tatal
;| Dista | Simbolo
Descripcitn (:'jﬂﬂrl'jt' ncia Téfnrinnp? Observaciones
() Ylo | = DO W
Traslado del cuerpo de la maguina
overlock a la sams 561 ,
i de | | i
isponer de la manga a la maquina - +
Doblar el ruedo de la manga +
9,00
Alinear la manga con el prensatela 450 )
Costura el ruedo de la manga (
16,49
Disponer la segunda manga a la
maguina 5,34
Doblar el ruedo de la manga S +
Alinear la manga con el prensatela )
873
4
Costura el ruedo de la manga ‘
20,36
Total 0,00 | 0,00 | 85,64 2 T 0 0 0
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Esta operacion se realizada de la misma manera que ruedo de falda la diferencia
es que se realiza dos veces y se hace en ambas mangas para esta se necesita
1.42 minutos y existen una gran cantidad de elementos improductivos.
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FAREM ~ Carazo
Cursograma analitico Operario/MateriallEquipo
Diagrama num 13 Hoja num. 1 de 1 Resumen
: Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion [ 1
camiseta deportiva
Transporte -] 4
Actividad: Espera O 0
Ruedo de Falda Inspeccion . = 0
Almacenamiento W 0
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
;| Dista | Simbolo
Descripcion %EET' ncia Téfn?;p? Observaciones
(m} SO e DO W
Voltear el cuerpo al derecho *
3,12
Disponer el ruedo de falda +
727
Doblar el ruedo de la falda +
2,71
Alinear el ruedo de falda con el
prensatela 4,06
Costurar el rudedo de falda i J
Total 0,00 | 0,00 | 48,71 1 4 0 0 0
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En la operacion de ruedo de falda se esta hablando de la parte de debajo de la
pieza cabe mencionara que esta operacion es bastante sencilla solamente
requiere colocar la tela debidamente alineados con la maquina y costurarle la
vuelta completa aqui se ocupa 46.73 segundos en esta operacion hay mas
actividades improductivas que productivas.

46
“HACIA LA LIBERTAD POR LA UNIVERSIDAD”



Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

Cursograma analitico

Operaric/MateriallEquipo

Diagrama num 14 Hoja num. 1 de 1 Resumen
. Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] 4
camiseta deportiva
Transporte -] G
Actividad: Espera O 0
. | i (I 0
Planchado v desilachado nSpeceon .
Almacenamiento 0
Metodo: Actual Distancia {m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min.-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
L canti | DiSta Tiempeo Simbolo .
Descripcidn gad | M98 | iy Observaciones
(m} R L I (= I O I v
Tansportar la camisa a la mesa de
planchado 7.50
Cortar las hilachas de hilo la parte
externa de la camisa 5,00
“Voltear la camisa al reves £ 50
Cortar las hilachas de hilo de la parte
interna de la camisa 575
“oltear al derecho la camiseta
5,25
Poner la camisa en la mesa con el
frente para arriba 3.00
Tomar la plancha y planchar la parte de i
enfrente de la camisa 12,75
Retirar la plancha a un lado en la mesa s oe \
Dar vuelta a la camisa con la parte de
atras hacia arriba 375
Tomar la plancha y planchar la parte de o
atras de la camisa 14,25 ‘
Total 0,00 | 0,00 | 75,01 4 6 ] 0] o
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Existen 2 operaciones que son realizada simultaneamente estas son planchado y
desilachado la cual consisten en llevar la prenda a la mesa de plancha y quitar las
hebras sobrantes tanto de la parte interna como externa de la camisa
posteriormente se procede a planchar la parte frontal y trasera de la misma pieza
existen 10 actividades de las cuales 6 son improductivas y las otras cuatros son
productivas para terminar ambas operaciones se necesita 1,25 minutos.
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Cursograma analitico

OperaricofMateriallEquipeo

Diagrama num 15 Hoja num. 1 de 1

Resumen

. Actividad Actual |Propuesta Economia
Objeto: -
. . Operacion (] Q
camiseta deportiva
Transporte -] pel
Actividad: Espera O 0
) ) Inspeccion (I 4
inspeccion final .
Almacenamienta % 1
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha: Total
L, canti | D'Sta Tiempo Simbolo .
Descripcidn gad | "2 | rrin g Observaciones
(m} YO || 0O W
Tomar la camisa por los hombros v .\
revisarlos 3.51 I
Extenderla la camisa y revisarle la Iy
parte frontal 4,33
revisar gue el cuello este fijado
correctamente 5,16
revisar que los ruedos esten bien
costurados 3,71
revisarle la parte tracera de la pieza *
2,89 A
Trasladar a almacen de Producto L
terminado 1.03 x-..______
Almacen de Producto terminado - \\.
Total 0,00 | 0,00 | 20,62 0 2 o 4 1
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En la operacion de inspeccion final no existen operaciones productivas ya que no
se da una trasformacién a la materia pero si causa satisfaccion en el cliente ya
gue compran producto de calidad aqui lo que se realiza es una revision a cada
operacion de la camiseta y se requiere 20,62 segundos para revisarla por
completa.

XIL.V. SIMULACION EN ARENA SITUACION ACTUAL

En la siguiente tabla aparecen todas las operaciones que se necesitan para
fabricar una camiseta el tiempo que se utiliza es en minutos

Todos los datos que a continuacion se presentaran fueron tomados de la
simulaciéon del programa de arena se puede constatar que por la situacién actual
de la pyme se cuenta con una capacidad para producir 64 camisetas por dia.

WA Time Per Entity Minimum Maximum
Average Half Width Value Value

Cierre de Costado 0,8631 (Insufficient) 0,8542 0,8741
Corte 3,0961 (Insufficient) 2,8265 3,4301
Fijacion de un extremo del cuello 0,2831 (Insufficient) 0,2743 0,2943
Inspeccion Final 0,2886 (Insufficient) 0,2774 0,2978
Inspeccion inicial 1,0490 (Insufficient) 1,0373 1,0565
Pegar Cuello 0,6810 (Insufficient) 0,6710 0,6913
Pegue de Cinta 1,7136 (Insufficient) 1,7030 1,7230
Pegue de manga 0,9974 (Insufficient) 0,9885 1,0082
Planchado y Desilache 1,0179 (Insufficient) 1,0082 1,0286
Rayado del Molde 3,5654 (Insufficient) 3.5551 3.5757
Ruedo de Falda 0,6384 (Insufficient) 0,6279 0,6485
Ruedo de Manga 1,1624 (Insufficient) 1,1516 1,1716
Union de cinta 0,1899 (Insufficient) 0,1798 0,1990
Union de cuello 1,3024 (Insufficient) 1,2928 1,3130

Aqui se obtuvo que las operaciones que utilizan mas tiempo para agregar a valor
son corte, rayado del molde y pegue de cinta es por tal razén que este trabajo
principalmente es basado en reducir o eliminar todas estas actividades que no
agregan valor con el fin de mejorar el sistema productivo evitando que existan
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cuello de botellas esto se trabajara en el orden de las operaciones es decir la que
mayor retraso genere primero para ir observando las mejoras a la produccion. El
resto de operaciones al momento de echar a andar el proceso de fabricacion
terminan justo a tiempo y otras tienen bastante tiempo ocioso también se busca la
forma de que se trabaje para no tener al personal en tiempo muerto y no pierdan
la capacidad que tienen.

Mediante la simulacién en el software arena se puede encontrar las actividades

gue se le agrega valor mediante el grafico #1.

140,000
120,000
100,000
80.000
60.000
40,000
20,000

0.000

Grafico &1

Bl Cierre de Costdo

o Fijacion de un extremo
del cuelo

B Inspecdoninidal
B Fegusde Cinta

B PEnchado yDesilache

B Riedo d=Falds
B Union de cinta
B Union de hombro

Core
B Inspecoion Final
B Pegar Cuslio
H Fegues de mangs
O Raysdo del Molds
B Ruedo de Mangs

H Unizn de cuelo

En dicho grafico se puede notar que operaciones como union de cinta es una de la
gue menos valor le agrega y una de las cuales se puede enfocar para optimizar el
proceso reduciendo actividades improductivas. En el otro extremo la operacion de
Rayado de molde es la que mas valor le agrega al producto la cual podria
representar una de las actividades de mayor en foque en cuanto al cumplimiento
de las especificaciones del producto se refiere, esto también podria representa un
alto indice de tiempo de espera para el producto a como se puede notar en el
grafico #2 en el que se presenta la operacion de fijacion de un extremo del cuello
con el mayor tiempo de espera de todas la operaciones esto se debe al tiempo de
dicha operacion por cada producto elaborado.

180.000
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0.000

Grafico #2

W Cierre de Cosmdo

del cuelo

B Inspeccon inidal

B Fegue de Cinta

B Ruedo d= Falda

B Union de cinks

B Union de hombro

o Fijacion de wn extremo
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B Inspecoion Final
B Pegar Cuslio

B Fegue dz mangs

B PEnchado yDesilsche O Raysdo delMolds
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Igualmente en el grafico # 3 que facilita la simulacion se puede observar el nivel de
ocupacion de cada persona y facilmente se puede apreciar que el operador de
unién de cinta cuenta con el mayor tiempo de ociosidad en relacién a las demas
operaciones.

Grafico #3

B op ins peccion
@ cp pegar cinta
O ocp union cinta

Mediante la simulacion del software arena se puede obtener una informacién mas
detallada del sistema productivo que existe actualmente en la MIPYME HAN-NIC y
gracias a dicha informacién se puede analizar a profundidad los puntos de
mejoras dentro del sistema productivo y cada uno de los factores que han venido
influyendo en la baja productividad de la MIPYME. (Véase en anexo.1)
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XIII. CONCLUSION

En el transcurso de la investigacién se obtuvo una serie de datos, los cuales se
recolectaron mediante las observaciones que se le hizo al proceso productivo de
la MYPYME HAND-NIC estos datos fueron analizados con cada una de las
herramientas necesarias y con el programa de simulacién de ARENA. El fin de
esta investigacion es lograr identificar los factores que influyen en la baja
productividad de la empresa.

En el transcurso se observo que su volumen de produccién es bastante bajo por la
cantidad de puntos a mejorar , con los que actualmente laboran; ya que no estan
debidamente informados o capacitados de como optimizar sus recursos y obtener
mayor productividad, también se estudiaron los métodos de costura que utilizan
para elaborar las prendas y se puede constatar que estan bastante actualizados
con respecto a los métodos que las zonas francas utilizan, es importante
mencionar que todas las revisiones realizadas al proceso de produccién actual
estan hechas con el propdsito de reestructurar el sistema.

Para lograr reducir todos estos retrasos se debe de realizar un plan en donde se
mejorara la productividad logrando alcanzar mejores resultados, el personal estara
mas capacitado y trabajaran de una manera mas organizada logrando de esta
manera duplicar la cantidad de produccién que actualmente se obtiene.
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XIV. RECOMENDACIONES

Basado en las conclusiones del trabajo investigativo se puede mencionar que se
encontré una serie de oportunidades dentro del proceso productivo actual de la
MYPYME HAND_NIC. Uno de los principales objetivos del proyecto es reducir
al maximo o eliminar todas las tareas innecesarias que actualmente se realizan y
no le dan un valor agregado al producto mediante un plan, para dejar solamente
las actividades que sean indispensables y asi obtener un mejor sistema
productivo y de esta manera poder incursionar al mercado y lograr mantenerse
con muy buenos resultados

Por tal razén se puede recomendar lo siguiente:

I.  Actualmente existe gran sobrecarga de trabajo en un solo operador por tal
razon se debe hacer una reestructuracion a la manera de trabajar en
donde todos los operadores tengan una participacion efectiva esto lo se
pude observar en el diagrama de recorrido.

ll. Existe maquinaria que tiene poca utlidad debido a la inapropiada
distribucién de trabajo antes mencionada. con la distribucion recomendada
del personal estas maquinas entraran en funcionamiento y aumentara el
namero de piezas producidas diariamente, ademas de esto se reducird la
fatiga en los operadores con demasiado trabajo (véase diagrama de
recorrido propuesto).

.  Remplazar la operacion de inspeccion inicial por la operacién de rallado la
cual seguia en el diagrama con el fin de reducir tiempos, esta operacion no
desaparece sino que se funde con rallado de tal manera que al momento de
rallar también se observe la materia prima esto se puede apreciar en el
curso grama analitico que proponemos para la operaciéon de rayado.

V. Hasta ahora se inicia labores cortando la tela de manera que se pueda
obtener una pieza a la vez, para optimizar el tiempo se puede proceder a
cortar la tela en varias capas en (3 capas) recomendablemente para evitar
cualquier desliz al momento de cortar de tal manera que se tenga mayor
cantidad de materia prima disponible para su fabricacién.de esta manera
los tiempos de corte y rallado que hasta ahora se utilizan para hacer una
sola pieza se tomara para hacer las tres capas simultaneamente
obteniendo més tiempo libre.

V. También existen operaciones como inspeccion final que generan retrasos
ya en el justo momento de la salida de la prenda para solucionar esto se
debe utilizar a los operadores de union de cinta y de unién de hombro
revisen el inventario para que de esta manera se reduzca todo lo
acumulado, por el otro lado el operador de pegue de cinta aproveche a
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VI.

sacar todo su inventario en el cual por la complejidad de su realizacidon es
mas lenta.

Es importante mencionar y sugerir que la herramienta de las 5’'S se puede
implementar en la PYME ya que el lugar se encuentra poco ordenado, sin
rétulos que identifiquen la ubicacion de cada éarea, los operadores no
tienen la disciplina de trabajar ordenadamente, los desperdicios no se
desechan en tiempo y forma, materia prima no esta clasificada ni ordenada
ya que se encuentra en el mismo lugar que el resto de insumos.

Estas 6 recomendaciones mencionadas no incurren ningun costo monetario dado
gue solo son cambios a la distribucién del trabajo actual. Para mayor detalle de la
simulacién véase anexo #2

En el caso de las recomendaciones que se mencionaran si incurren gastos pero
no son de gran importancia para hacerse a lo inmediato asi que se pueden tomar
como sugerencia:

VII.

VIII.

Logrando reducir los tiempos de pegue de cuello, fijacion de cuello e
inspeccion final las operaciones que actualmente iniciaran a dar retrasos
segun el estudio seran ruedo de mangas y ruedo de falda. Esta situacion
puede cambiar si se invirtiera en maquinaria calificada para sacar este
trabajo.

Invertir para introducir a su area de trabajo un sistema de corte el cual
consiste en colocar en cada maquinaria aire comprimido el cual servira para
cortar los hilos que sobran al terminar cada pieza aqui se ayudara a la
rapidez del método en vez de detenerse a cortar con un clip y también se
reducira en gran medida el desperdicio de hilo situacién que a su vez
conllevara a reducir los gastos.

Iniciar con un programa de entrenamiento en el cual todos los operadores
que laboren en la PYME puedan aprender a realizar todos los métodos.
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XV. PROPUESTA

Descripcion de Diagrama de Recorrido Propuesto

Se cambiara de lugar el almacén de materia prima adonde esta el de producto
terminado y viceversa, en el caso de la actividad inspeccion inicial y rayado de
molde se convertiran en una misma actividad luego de esto se hace el corte
después se transportara la pieza delantera y trasera a una maquina over

En otra maquina over se unira el cuello y se unirda la cinta en una maquina sam,
todo esto se hara simultaneo, luego que se una el hombro y las mangas esto se
traslada a la maquina que une la cinta para que se lo pegue a los hombros y las
mangas.

Teniendo la cinta pegada a la camisa se tiene que cerrar los costados para luego
trasladar el cuello y el cuerpo, a fijar un extremo del cuello a la camisa, terminado
esto se le pegué el cuello y luego se hara el ruedo de la manga y de falda

Por ultimo se realizaran el desilachado y planchado para terminar con la dltima
inspeccién que se le hard a la camisa para ser llevada a almacén de producto
terminado.
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Cursograma analitico

Operario/Material/Equipo

Diagrama num 2 Hoja num. 1 de 1 Resumen
. Actividad MActual |Propuesta Economia
Objetao: -
. . Operacion (] 10
camiseta deportiva
Transporte el 19
Actividad: Espera (] 0
Inspeccion (] 3
Rallado del molde e _
Almacenamiento W 1
Metodo: Actual Distancia (m)
Lugar: Hand-nic Tiempo (min_-hombre)
Operarios(s): Ficha num. Costos
Mano de obra
Compuesto por: Fecha: Material
Aprobado por: Fecha:- Total
i | Dista ; Simbola
. - Cant . T .
Descripcidn d‘:};' ncia E:_:-i:p? Observaciones
(m} YO (e B | O N
Tomar de almacen la materia pnma - /.-.
Trasladar tel sctend i .:/
rasladar tela v extender primera capa 1250 .
—
Revisar si tiene defectos 10,21 /’
——
Extender la segunda capa 925 ‘\
T —
Revisar si tiene defectos 10,01 /»
Extender la tercera capa 9.06 ‘\
—~
Revisar si tiene defectos o o1 ,:.
L
Tomar molde de enfrente de camisa A aq ,’
Tomar tiza v ubicar molde de enfrente
en la tela 5,01
Rawar la tela en el contorno del molde =0z
Ciuitar molde de enfrente 2 81
Tomar molde de atras =02 ¢
Tomar tiza v ubicar molde de atras en
la tela =04
Rawyar la tela en el contorno del molde s 08
Quitar molde de atras 203
Tomar molde de manga 0.9 ¢
Tomar tiza v ubicar molde de manga
an la tela 1.28
Rawar la tela en el contorno del molde P
Tomar tiza v ubicar molde de manga
en la tela 1,44
Rawar la tela en el contorno del molde 218
Quuitar molde de manga 021
Tomar molde de cinta — ¢
Tomar tiza v ubicar molde de cinta en
la tela 0.43
Rawar la tela al contorno del molde o Te
Rawar la tela al contorno del molde 082 ¢
Rawar la tela al contorno del molde 0.7s
Ciuitar molde de cinta 026
Tomar molde del cuello o7 ¢
Tomar tiza v ubicar molde de cuello en
la tela 0,32
Rawar la tela al contorno del molde 055
Ravwar la tela al contorno del molde 051 ¢
Rawar la tela al contorno del molde 056
Quitar molde del cuello 020
Total o,00 [ 0,00 [ 121,829 10 | 19 o 3 1
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Realizando la simulacion en arena se puede observar que de las dos operaciones
gue ocupaban mas tiempo agregando valor ahora se puede apreciar que habra
otras, las cuales ayudaran a mejorar la productividad como se puede observar en

el grafico #1
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60.000
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20,000

Grafico #1

B Cierre de Costado B Core

Fijacion de un exremo £ 3
] ol conllo A Inspeccion Final
O Fegar Cuello Il Fegue de Cinta
@ Fegue de mangs B Flanchadoy Desilache
M Rayado del Molde 0 Ruedo de Falda
B Ruedo de Manga B Unien de cinta
H Unicn de cuelle M Unicn de hembro

0.000

X.  En el programa de simulacion de ARENA se puede encontrar que existen
operaciones con demasiado tiempo de ocio y operaciones que generan
retrasos como propuesta a estas situaciones tenemos que:

v

0.440
0430
0420
0410
0400
0390
0380
0370
0360

La operaciéon de union de cinta en la cual su operador es el mas
ocioso se ocuparia el operador para actividades como unién de
cuello, pegue de cuello y cierre de costado (véase grafico #2) y la
operacion de unién de cinta que actualmente desempefia se puede
realizar con anticipacion como: formando discos completos de cintas
tomados de la materia prima del almacén y de la materia prima
sobrante que ya no se vaya a utilizar en donde luego de terminar el
pedido estos pueden guardarse en el almacén de materia prima para
una nueva reutilizacion.

Grafico #2

M cp Pegar cinta
M cp rayado
O op union cinta
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Unos de los resultados mas evidentes que se observa es con estas
recomendaciones se lograra que no quede mucho producto en proceso sino que
disminuira y tendremos menos operaciones criticas como se puede observar en el
grafico # 3

Grafico #2
60,000
W Cierre de Costado H Corte
50,000 Sg?ifé}‘ge un extremo O Inspeccion Final
40,000 O Pegar Cuello B Pegue de Cinta
@ Pegue de manga @ Planchado y Desilache
30.000 B Rayado del Molde O Ruedo de Falda
20,000 B Ruedo de Manga H Union de cinta
10,000 [ Union de cuello W Union de hombro
Grafico #3
COMPARACION EN LA PRODUCTIVIDAD
60 co
P I

60 -

50 - 20

40 - 33

ACTUAL
0 = PROPUESTO
20 V7
7
o1 =
0 T r .
MP ENTRADA MP SALIDA MP PROCESO

Actualmente la MIPYME obtiene resultados de produccion bastante bajos con
respecto a su capacidad podemos decir que esto se debe a la mala administraciéon
de los recursos, con todos los estudios realizados y los analisis formulados
logramos realizarle mejoras a la productividad.la produccion que entraba es de 40
piezas y salian 33 esto quiere decir que 7 se quedaban en proceso, con la
propuesta se obtuvo que entraban 60 piezas y salian 59 en proceso quedara
1,dicho en porcentaje logrando incrementarla en 78% como se observa en el
grafico # 3

60
“HACIA LA LIBERTAD POR LA UNIVERSIDAD”



Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua
FAREM ~ Carazo

XVI. ANEXO
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XVI. I. ANEXO. 1
Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Key Performance Indicators

System Ayerage
Mumber Out

33
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Unnamed PI'OjECt
Replications: 1 Time Units: Minutes
Entity
Time
VA Time Minimum Maximum
Average Half Width Value Value
Camiseta 14, 2588 (Insufficient) 12,8121 16,0778
MVA Time Minimum Maximum
Average Half Width Value Value
Camiseta 0.00 (Insufficient) 0,00 0.00
Wait Time Minimum Maximum
Average Half Width Yalue Yalue
Camiseta 29,4123 (Insufficient) 0,00 93,7108
Transfer Time Minimum Maximum
Average Half Width Walue Walue
Camiseta 0.00 (Insufficient) 0,00 0.00
Other Time Minimum Maximum
Average Half Width Walue Walue
Camiseta 0.00 (Insufficient) 0,00 0.00
Total Time Minimum Maximum
Average Half Width Walue Walue
Camiseta 43,6711 (Insufficient) 14,9010 109.69
Other
Mumber In
Yalue
Camiseta 40,0000
Mumber Out
Yalue
Camiseta 33,0000
WIP Minimum Maximum
Average Half Width Yalue Yalue
Camiseta 3.8122 (Insufficient) 0,00 10,0000
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Process

Time per Entity

WA Time Per Entity Minimum Maximum

Ayerage Half Width Value Value

Cierre de Costado 0,8640 (Insufficient) 0,8539 0,8744
Corte 3.1042 (Insufficient) 2.8265 3.430
Fijacion de un extremo del cuello 0,2827 (Insufficient) 02752 0,2947
Inspeccion Final 0.2898 (Insufficient) 0.,2794 0.2979
Inspeccion inicial 1,0467 (Insufficient) 1,0366 1,0569
Pegar Cuello 0.6810 {(Insufficient) 0,6716 0,6911
Pegue de Cinta 1.7113 (Insufficient) 1,7023 1.7207
Pegue de manga 0.,9955 {(Insufficient) 0.9885 1.0076
Planchado y Desilache 1.0133 (Insufficient) 1,0054 1.0276
Rayado del Molde 3,5631 (Insufficient) 3,56653 3,6748
Ruedo de Falda 0.6384 (Insufficient) 0.6280 0.6485
Ruedo de Manga 1,1623 (Insufficient) 1,1513 1,1708
Union de cinta 0.1896 {(Insufficient) 0,1800 0,1993
Union de cuello 1.3037 (Insufficient) 1.2928 1.3125
Union de hombro 0.4062 {(Insufficient) 0,3973 04138

Wait Time Per Entity Minimum Maximum

Average Half Width Value Value

Cierre de Costado 3.5634 {(Insufficient) 0,00 11,9026
Corte 40825 (Insufficient) 0,00 11.4423
Fijacion de un extremo del cuello 50279 {(Insufficient) 0,00 14,1029
Inspeccion Final 3.4245 (Insufficient) 0,00 11.4313
Inspeccion inicial 4.2644 {(Insufficient) 0,00 13,1897
Pegar Cuello 5.0119 (Insufficient) 0.00 15.0126
Pegue de Cinta 0,1993 (Insufficient) 0,00 1,3885
Pegue de manga 53082 (Insufficient) 0.00 13.9066
Planchado v Desilache 0,4451 (Insufficient) 0,00 2,7138
Rayado del Molde 4.3596 {(Insufficient) 0,00 13,8379
Ruedo de Falda 0.4578 (Insufficient) 0,00 21747
Ruedo de Manga 0.4591 {(Insufficient) 0,00 1.7481
Union de cinta 0.00 (Insufficient) 0.00 0.00
Union de cuello 54675 (Insufficient) 0,9885 10,5649
Union de hombro 53114 (Insufficient) 0.00 14,4345
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Process

Time per Entity

Total Time Per Entity Minimurm Maximum

Average Half wWidth Value Value

Cierre de Costado 44274 {Insufficient) 0,8539 12,7582
Corte 7.,1867 {Insufficient) 2,8958 14,4135
Fijacion de un extremo del cuello £,3106 {Insufficient) 0,2771 14,3905
Inspeccion Final 3.7143 {Insufficient) 0.2794 11.7249
Inspeccion inicial 53111 {Insufficient) 1,0435 14,2354
Pegar Cuello 5,6929 {Insufficient) 0,6720 15,6911
Pegue de Cinta 1,9106 {Insufficient) 1,7024 3.1002
Pegue de manga 56,3036 (Insufficient) 0,9893 148961
Planchado y Desilache 1.,4634 {Insufficient) 1.0084 3,7250
Rayado del Molde 7,9227 {Insufficient) 3,5592 17,4058
Fuedo de Falda 1.0962 {Insufficient) 0.6280 28207
Ruedo de Manga 1.6214 {Insufficient) 1,1513 2,9009
Union de cinta 0,1596 {Insufficient) 0,1800 0,19893
Union de cuello 6, 7712 {Insufficient) 2.3000 11,8774
Union de hambro 57176 (Insufficient) 0,3973 14 83238

Accumulated Time
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Unnamed Project |

Replications: 1 Time Units: Minutes

Process

Accumulated Time

Accum VA Time
Yalue

Cierre de Costado 19,8721

Corte 121,06

Fijacion de un extremo del cuello 96118

Inspeccion Final 9,5638

Inspeccion inicial 41,8671

Pegar Cuello 231827

Pegue de Cinta 39,3590

Pegue de manga 8,959

Planchado y Desilache 34,6216

Rayado del Molde 138.96

Ruedo de Falda 21,7066

Ruedo de Manga 39,519

Union de cinta 26538

Union de cuello 19,5554

Union de hombra 3,6560
140000 B coreoecosmss [ Core
120,000 TR iat b PR
100,000 o [— B seger coni
£0,000 B g i B =egum e rmoge

0,000 B Pandecs y Desimcne [ Smyado gl be

[ Rusdo de Faids [l Fousdo de Mangs

H Unbnde cins [l Unilon de auslt
H Unibnige Fomion

40,000

20,000

0,000
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Unnamed Project
Replications: 1 Time Units: Minutes
Process
Accumulated Time
Accum Wait Time
Value
Cierre de Costado 81,9584
Corte 159 22
Fijacion de un extremo del cuello 170.95
Inspeccion Final 113.01
Inspeccion inicial 170.58
Pegar Cuello 170.41
Pegue de Cinta 4 5840
Pegue de manga 47 7735
Flanchado y Desilache 15,1326
Rayado del Molde 170,02
Ruedo de Falda 16 5650
Ruedo de Manga 16,6085
Union de cinta 0.00
Union de cuello 82,0120
Union de hombro 47 8022
180,000
W Clare de Costado W Core
180,000 Fipcionde w =T emo
140,000 Oaizer B == men moe
120,000 O rsp=ccon nicka H =egar Sosio
100,000 W Fepus d= Cihta W Pegus o= menga
20,000 B Fanasc y Deagimone [ S yeso sal Moo
ﬁ{l.{l{l{l H Ruedo de Faids [l Ruedo de Manga
40,000 H Unibnids cie W Uinilon dhe sl
20,000
H Uniomidie Romions
0,000
Other
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Process
Other
Mumber In
Yalue
Cierre de Costado 23,0000
Corte 39,0000
Fijacion de un extremo del cuello 38.0000
Inspeccion Final 34,0000
Inspeccion inicial 40,0000
Pegar Cuello 34,0000
Pegue de Cinta 23,0000
Pegue de manga 9.0000
Planchado y Desilache 34,0000
Rayado del Maolde 40,0000
Ruedo de Falda 34,0000
Ruedo de Manga 34,0000
Union de cinta 14,0000
Union de cuello 16.0000
Union de hombro 9.,0000
0000 B ciermgeCosise W Core
35,000 R et - P
30,000 O rmetsconncs B Frg sl
25000 0 pueoe Cro 0 agos o reoge
20,000 W Fsndaso ¢ Desimcne [0 Rajpaso oMok
15000 B oo e Fains W oo me angs
10,000 H Wnicnigs i W Urikom e ol
5000 B uUnionide Foemiono
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Process

Other

Mumber Out

Yalue

Cierre de Costado 23,0000
Corte 39,0000
Fijacion de un extremo del cuello 34,0000
Inspeccion Final 33.0000
Inspeccion inicial 40,0000
Pegar Cuello 34,0000
Pegue de Cinta 23,0000
Pegue de manga 9,0000
Planchado y Desilache 34,0000
Rayado del Molde 39.0000
Fuedo de Falda 34.0000
Ruedo de Manga 34,0000
Union de cinta 14,0000
Union de cuello 15,0000
Union de hombro 9.0000
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Queue

Time

Waiting Time Minimum Maximum

Average Half Width Value Value

Cierre de Costado Queue 3,5634 {(Insufficient) 0.00 11,9026
Corte Queue 4.0825 (Insufficient) 0.00 11,4423
Fijacion de un extremo del 51270 (Insufficient) 0.00 14,1029
cuello Queue
Inspeccion Final.Queue 34245 (Insufficient) 0.00 11,4313
Inspeccion inicial Queue 4.2644 (Insufficient) 0.00 13.1897
Pegar Cuello.Queue 50119 (Insufficient) 0.00 15,0126
Pegue de Cinta.Queue 0,1993 {(Insufficient) 0.00 1,3885
Pegue de manga Queue 5,3082 (Insufficient) 0,00 13,9066
Planchado y Desilache Queue 0,445 (Insufficient) 0,00 27138
Rayado del Molde Queue 4.3596 {Insufficient) 0,00 13,8379
Ruedo de Falda.Queue 0.4578 {Insufficient) 0,00 21747
Ruedo de Manga_ Queue 04591 (Insufficient} 0,00 1,7481
Union de cinta Queue 0,00 (Insufficient} 0,00 0,00
Union de cuello.Queue 54675 {(Insufficient) 0,9885 10,5649
Union de hombro_ Queue 53114 {(Insufficient) 0.00 14,4346

Other

Mumber VWaiting Minimum Maximum

Average Half Width Yalue Yalue

Cierre de Costado Queue 01707 (Insufficient) 0,00 3,0000
Corte Queue 03317 {Insufficient) 0,00 3,0000
Fijacion de un extremo del 0.4102 {Insufficient) 0,00 4.0000
cuello Queus
Inspeccion Final.Queue 0,2432 {Insufficient) 0,00 2.0000
Inspeccion inicial Queue 0,3554 (Insufficient} 0,00 3,0000
Pegar Cuello.Queue 0,3550 (Insufficient} 0,00 3,0000
Pegue de Cinta.Queue 0,00954998 (Insufficient) 0.00 1,0000
Pegue de manga.Queue 0,0995 {(Insufficient) 0.00 1,0000
Planchado y Desilache_ Queue 0,03152626 (Insufficient) 0.00 1,0000
Rayado del Molde Queue 0,3543 (Insufficient) 0.00 3,0000
Ruedo de Falda.Queue 0.03242716 (Insufficient) 0.00 1.0000
Ruedo de Manga_ Queue 0.03251761 (Insufficient) 0.00 2,0000
Union de cinta.Queue 0.00 {(Insufficient) 0.00 0.00
Union de cuello.Queue 01737 {(Insufficient) 0.00 2,0000
Union de hombro_ Queue 0,09596 (Insufficient) 0,00 1,0000

70
“HACIA LA LIBERTAD POR LA UNIVERSIDAD”




Universidad Nacional Autonoma de Nicaragua
UNAN — Managua

FAREM -~ Carazo
Unnamed PI'OjECt
Replications: 1 Time Units: Minutes
Resource
Usage
Instantaneous Utilization Minimum Maximum
Average Half Width Yalue Value
op inspeccion 0.8256 (Insufficient) 0,00 1,0000
op pegar cinta 0.2817 (Insufficient) 0,00 1,0000
op union cinta 0.00552885 (Insufficient) 0,00 1.0000
Mumber Busy Minimum Maximum
Ayerage Half Width Yalue Yalue
op Inspeccion 0,8256 (Insufficient) 0,00 1,0000
op pegar cinta 0.2817 (Insufficient) 0,00 1,0000
op union cinta 0,00552885 (Insufficient) 0,00 1,0000
Mumber Scheduled Minimurm Maximum
Average Half Width Walue Value
op inspeccion 1,0000 (Insufficient) 1,0000 1,0000
op pegar cinta 1,0000 (Insufficient) 1,0000 1,0000
op union cinta 1.,0000 (Insufficient) 1.0000 1.0000
Scheduled Utilization
Yalue
op Inspeccion 0,8256
op pegar cinta 0.2817
op union cinta 0,00552885
1,000
0800
0800 Bop egescin
W op pegar cinta
0.400 Oop wbn clnta
0,200
0,000
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units:  Minutes

Resource

Usage

Total Number Seized
Value

op inspeccion 276,00
0p pegar cinta 125,00
op union cinta 14.0000

280,000
240,000
200,000

180,000 W op hEmecchn

Wop pRgarchiE
Jop wbn chia

120,000
20,000

40,000

0.ooo
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XVLII. ANEXO. 2
Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Key Performance Indicators

System Average
Mumber Cut

89
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Unnamed Projer:t
Replications: 1 Time Units: Minutes
Entity
Time
VA Time Minimum Maximum
Ayerage Half Width YWalug YWalue
Camiseta 92276 (Insufficient) 7.9103 10,6703
MNWVA Time Minimum Maximum
Ayerage Half Width Walue Walue
Camiseta 0.00 (Insufficient) 0.00 0.00
Wait Time Minimum Maximum
Ayerage Half Width YWalue Yalue
Camiseta 5,65805 (Insufficient) 0.00 18,6370
Transfer Time Minimum Maximum
Ayerage Half Width Walue Walue
Camiseta 0,00 (Insufficient) 0.00 0.00
Other Time Minimum Maximum
Average Half Width Value Value
Camiseta 0,00 (Insufficient) 0.00 0.00
Total Time Minimum Maximum
Ayerage Half Width Walug Walue
Camiseta 14,8181 (Insufficient) 7.9512 291710
Other
Mumber In
Value
Camiseta 60,0000
Mumber Out
Yalue
Camiseta 59,0000
WIP Minimum Maximum
Average Half Width Value Value
Camiseta 1,8302 (Insufficient) 0.00 7.0000
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Process

Time per Entity

WA Time Per Entity Minimurm Maximum

Average Half Width Value Value

Cierre de Costado 0.6648 (Insufficient) 0.8545 0.8733
Corte 0.9344 (Insufficient) 0.9251 0.9451
Fijacion de un extremo del cuello 0,2837 (Insufficient) 0,2743 0,2947
Inspeccion Final 0,2873 (Insufficient) 0,2775 0,2974
Pegar Cuello 0,6812 (Insufficient) 0,6709 0,6910
Pegue de Cinta 1,7125 (Insufficient) 1,7024 1,7229
Pegue de manga 0,99382 (Insufficient) 0,9898 1,0073
Planchado y Desilache 1.0178 (Insufficient) 1.0083 1,0286
Rayado del Molde 1,6397 (Insufficient) 1,6291 1,6485
Ruedo de Falda 0.6390 (Insufficient) 0.6279 0.6483
Ruedo de Manga 1,1604 (Insufficient) 1,1513 1,1715
Union de cinta 0,1906 (Insufficient) 0,1801 0,1993
Union de cuello 1,3023 (Insufficient) 1,2944 1,317
Union de hombro 0.4066 (Insufficient) 0.3957 0.4154

Wait Time Per Entity Minimum Maxirmurm

Average Half Width Value Value

Cierre de Costado 0,08376900 (Insufficient) 0.00 0.5757
Corte 0,9746 (Insufficient) 0,00 42097
Fijacion de un extremo del cuello 0,5123 (Insufficient) 0,00 3,4060
Inspeccion Final 09377 (Insufficient) 0,00 3.4617
Pegar Cuello 0,4149 (Insufficient) 0,00 20292
Pegue de Cinta 0.,4923 (Insufficient) 0,00 2.8255
Pegue de manga 0.7621 (Insufficient) 0.00 42768
Planchado y Desilache 0,2286 (Insufficient) 0,00 1,9441
Rayado del Molde 05672 (Insufficient) 0,00 3,8855
Ruedo de Falda 0.7120 (Insufficient) 0.00 4.0757
Ruedo de Manga 0,3194 (Insufficient) 0,00 4.0631
Union de cinta 0,1587 (Insufficient) 0,00 1,0932
Union de cuello 0.,1683 (Insufficient) 0,00 0.6174
Union de hombro 0.85M (Insufficient) 0.00 2.8606
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Process

Time per Entity

Total Time Per Entity Minimum Maximum

Average Half Width Value Value

Cierre de Costado 0,9485 (Insufficient) 0,8545 1.4436
Corte 1,9090 (Insufficient) 0,9251 5.1384
Fijacion de un extremo del cuello 0,7961 (Insufficient) 0,2744 37007
Inspeccion Final 1,2250 (Insufficient) 02775 3.7513
Pegar Cuello 1,0962 (Insufficient) 0,6709 27039
Pegue de Cinta 2,2053 (Insufficient) 1,7024 45367
Pegue de manga 1,7603 (Insufficient) 0,9944 52718
Planchado y Desilache 1,2464 (Insufficient) 1,0083 29683
Rayado del Maolde 2.2069 (Insufficient) 1,6291 55212
Ruedo de Falda 1.3510 (Insufficient) 0,6284 4,7164
Ruedo de Manga 1.4799 (Insufficient) 1,1524 52223
Union de cinta 0,3493 (Insufficient) 0,1816 1.2733
Union de cuello 1.4712 (Insufficient) 1,2973 1,9289
Union de hombro 1.2657 (Insufficient) 04016 3.2760

Accumulated Time
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes

Process

Accumulated Time

Accum VA Time
Yalue
Cierre de Costado 34,5906
Corte 56,0653
Fijacion de un extremo del cuello 16,7389
Inspeccion Final 16,9479
Pegar Cuello 40,1931
Pegue de Cinta 68,4997
Pegue de manga 13,9749
Planchado y Desilache 60,0517
Rayado del Molde 98,3810
Ruedo de Falda 37,7029
Ruedo de Manga 68,4659
Union de cinta 49550
Union de cuello 26,0567
Union de hombro 56925
1oonog W Cleme g2 Costady W Cone
50,000 D;E;zlngg-.lgeunenemo B mspecein Firal
20,000 O FegarCuslhn B Pegue de Chia
B Fegue de manga B Planchado y Cesliache
40000 B Rayadodel Molde O Ruedo de Falda
20,000 B Rusda de Manga W Urilon de chia
0,000 H Union de cuelio W Unlon de homono
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Unnamed Project |

Replications: 1 Time Units: Minutes

Process

Accumulated Time

Accum Wait Time

Yalue
Cierre de Costado 3.3508
Corte 58,4749
Fijacion de un extremo del cuello 30,2282
Inspeccion Final 55 3247
Pegar Cuello 24 4813
Pegue de Cinta 19,7107
Pegue de manga 10,6693
Planchado y Desilache 13,4873
Rayado del Molde 34,0346
Ruedo de Falda 42 0052
Ruedo de Manga 18,8471
Union de cinta 4 1264
Union de cuello 3.3667
Union de hombro 12,0274
£0.000 __ W Clers g Costaco W Cone
w000 e
40,000 O PegarCueli B Pegque de Chiz
20,000 B Peque de manga B Plancnado § Desliacng
20,000 W Rayadodel Mok 0O Ruedo de Fakdz
10,000 W Fusdo o2 Manga B Unlon de cinta
0,000 H Unlon de cuelio W Unlon de hambro
Other
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Process
Other
Number In
Yalue
Cierre de Costado 40,0000
Corte 60,0000
Fijacion de un extremo del cuello 60,0000
Inspeccion Final £9 0000
Pegar Cuello 59,0000
Pegue de Cinta 40,0000
Pegue de manga 14,0000
Planchado y Desilache 59,0000
Rayado del Molde 60,0000
Fuedo de Falda 59,0000
Ruedo de Manga 59,0000
Union de cinta 26,0000
Union de cuello 20,0000
Union de hombro 14,0000
80,000
B Seme de Costado W Come
50,000 D;;Elngg'ulgeunenemn B mspecaion Fral
40,000 O Feg@rCusli B Fegue de Chiz
B Pequede mangs B Planchado y Desliache
30,000
W Rayadodel Mokde 0O Ruedo de Fakda
20,000 B Fueda de Menga W Union de cini
10,000 H Unlon de cuslio W Union de momon
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Unnamed Project |

Replications: 1 Time Units: Minutes
Process

Other

Mumber Out

Value

Cierre de Costado 40,0000
Corte 60,0000
Fijacion de un extremo del cuello 590000
Inspeccion Final 59,0000
Pegar Cuello 59,0000
Pegue de Cinta 40,0000
Pegue de manga 14,0000
Planchado y Desilache 59,0000
Rayado del Molde 60,0000
Ruedo de Falda 59,0000
Ruedo de Manga 59,0000
Union de cinta 26,0000
Lnion de cuello 20,0000
Lnion de hombro 14,0000
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Queue

Time

Waiting Time Minirmum Maximum

Average Half Width Yalue Walue

Cierre de Costado Queus 0.08376900 (Insufficient) 0.00 0.5757
Corte Queue 0.9746 (Insufficient) 0.00 4.2097
Fijacion de un extremo del 0,5038 (Insufficient) 0.00 3.4060
cuello Queue
Inspeccion Final Queus 09377 (Insufficient) 0.00 34617
Pegar Cuello.Queue 0,4149 (Insufficient) 0.00 20292
Pegue de Cinta.Queue 0,4928 (Insufficient) 0.00 2.8255
Pegue de manga.Queue 0,7621 (Insufficient) 0,00 4 2768
Planchado v Desilache Queue 0.2286 (Insufficient) 0.00 1.9441
Rayado del Molde Queue 0.,5672 (Insufficient) 0.00 3.8855
Ruedo de Falda. Queue 0,720 (Insufficient) 0,00 4. 0757
Ruedo de Manga.Queue 0,3194 (Insufficient) 0,00 4. 0631
Union de cinta Queue 01587 (Insufficient) 0.00 1.0932
Union de cuello.Queue 0,1683 (Insufficient) 0.00 0.6174
Union de hambro Queue 0,859 (Insufficient) 0,00 2.8606

Other

MNumber VWaiting Minimum Maximum

Average Half Width Value Value

Cierre de Costado Queue 0,00698075 (Insufficient) 0,00 1,0000
Corte Queue 01218 (Insufficient) 0.00 2.0000
Fijacion de un extremo del 0.06297549 (Insufficient) 0.00 2.0000
cuello.Queus
Inspeccion Final Queue 0,1153 (Insufficient) 0,00 3,0000
Pegar Cuello Queue 0.05100279 (Insufficient) 0.00 2.0000
Pegue de Cinta.Queue 0,04106406 (Insufficient) 0.00 2.,0000
Pegue de manga.Queue 0,02222765 (Insufficient) 0,00 20000
Flanchado y Desilache Qlueue 0,02809864 (Insufficient) 0,00 1,0000
Rayado del Molde Queus 0.07090539 (Insufficient) 0.00 2.0000
Ruedo de Falda Queue 0,08751090 (Insufficient) 0.00 2.,0000
Ruedo de Manga.Queue 0,03926485 (Insufficient) 0,00 2.0000
Union de cinta.Queue 0,00859661 (Insufficient) 0,00 1,0000
Union de cuello Queues 000701391 (Insufficient) 0.00 1.0000
Union de hombro Queue 0,02505701 (Insufficient) 0.00 2.,0000
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Unnamed Project
Replications: 1 Time Units: Minutes
Resource
Usage
Instantanecus Utilization Minimum Maximum
Average Half Width YValue Yalue
op Pegar cinta 0,3639 (Insufficient) 0,00 1,0000
op rayado 0,4330 (Insufficient) 0,00 1,0000
op union cinta 0.,3808 (Insufficient) 0.00 1.0000
MNumber Busy Minimum Maximum
Ayerage Half Width Walue Walue
op Pegar cinta 0,3639 (Insufficient) 0,00 1,0000
op rayado 0,4330 (Insufficient) 0,00 1,0000
op union cinta 0,3808 (Insufficient) 0,00 1,0000
Mumber Scheduled Minimum Maxirmum
Average Half Width Walue Value
op Pegar cinta 1.0000 (Insufficient) 1,0000 1,0000
op rayado 1,0000 (Insufficient) 1,0000 1,0000
op union cinta 1,0000 (Insufficient) 1,0000 1,0000
Scheduled Utilization
Yalue
op Pegar cinta 0,3639
op rayado 0,4330
op union cinta 0,3808
0,440
0,420
0420
0410
Wop Pegarch:
0,400 Wop rEyad
Oop wika chta
0,280
0,280
0270
0,280
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Unnamed Project

Replications: 1 Time Units: Minutes
Resource
Usage
Total Mumber Seized
Value
op Pegar cinta 158,00
op rayado 267,00
op union cinta 263.00
280,000
260,000
240,000
220,000 Wop Fegarchiz
Wop rayads
200,000 Oop wikn chiz
180,000
160,000
140000
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XVLIIIL. Tiempos actuales

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: Inspeccion Inicial
SEXO DEL OPERARIO M
CICLOS 24
ELEMENTOS L) RESULTADOS
HABILIDAD Muy bueno
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

MNECESIDADES SNP
FATIGA SPF
TRABAIO DE PIE 5TP
POSTURA INCOMODA

PESO
ILUMINACION ILUMINACION-DEFICIEMNTH
CALORY HUMEDAD

COMCENTRACION PRECISION-MEDIA

RUIDO CONTINUO

TENSION COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA MOMNOTONIA-BAJA
TEDIO POCO-ABURRIDO

SUPLEMENTOS

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: RAYADO DEL MOLDE
SEXO DEL OPERARIO i
CICLOS 33
ELEMENTOS 27 RESULTADOS
HABILIDAD Muy bueno
ESFUERZO Promedio
COMSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

NECESIDADES SNP
FATIGA SPF
TRABAIO DE PIE 5TP
POSTURA INCOMODA

PESO

ILUMINACION ILUMIMACION-DEFICIEMTH
CALORY HUMEDAD

CONCENTRACION PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDO CONTINUO

TENSION COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTOMIA MONOTONIA-BAJA
TEDIO POCO-ABURRIDO
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OPERACION

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION:

SEXO DEL OPERARIO

CICLOS
ELEMENTOS
HABILIDAD
ESFUERZO
COMSISTENCIA
CONDICIONES

NECESIDADES
FATIGA
TRABAJO DE PIE

M

39

31

Muy bueno
Promedio
Buena
Buena

SNP
SPF
5TP

RESULTADOS

POSTURA INCOMODA

PESO
ILUMINACION
CALORY HUMEDAD
CONCENTRACION

ILUMINACION-DEFICIENTH

PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDO
TENSION
MONOTONIA
TEDIO

CONTINUO
COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA-BAJA
POCO-ABURRIDO

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: UMNION DE HOMBRO
SEXO DEL OPERARIO M

CICLOS 34
ELEMENTOS 7
HABILIDAD Muy bueno
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA
CONDICIONES

RESULTADOS

Buena

OPERACION

Buena

NECESIDADES SNP
FATIGA SPF
TRABAJO DE PIE STP
POSTURA INCOMODA

PESO
ILUMINACION
CALORY HUMEDAD
CONCENTRACION

ILUMINACION-DEFICIEMTH

PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDO
TENSION
MONOTONIA
TEDIO

CONTINUO
COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA-BAJA
POCO-ABURRIDO
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DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: UNION DE CUELLO
SEXO DEL OPERARIO M

CICLOS 15
ELEMENTOS 1] RESULTADOS
HABILIDAD Muy bueno
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

NECESIDADES SNP
FATIGA SPF
TRABAJO DE PIE 5TP
POSTURA INCOMODA

PESO

ILUMINACION ILUMINACION-DEFICIEMTH
CALORY HUMEDAD

CONCENTRACION PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDO CONTINUO

TENSION COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA MONOTONIA-BAJA
TEDIO POCO-ABURRIDO

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: UNION DE HOMERO
SEXO DEL OPERARIO M

CICLOS 17
ELEMENTOS 5 RESULTADOS
HABILIDAD Muy bueno
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

NECESIDADES SNP
FATIGA SPF
TRABAIO DE PIE 5TP
POSTURA INCOMODA

PESO

ILUMINACION ILUMINACION-DEFICIENTH
CALORY HUMEDAD

CONCENTRACION PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDO CONTINUO

TENSION COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA MOMOTOMIA-BAIA
TEDIO POCO-ABURRIDO
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DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: PEGAR MANGA
SEXO DEL OPERARIO M

OPERACION

SUPLEMENTOS

OPERACION

SUPLEMENTOS

CICLOS
ELEMENTOS
HABILIDAD
ESFUERZO
CONSISTENCIA
CONDICIONES

NECESIDADES
FATIGA
TRABAIO DE PIE
POSTURA

PESO
ILUMINACION

CALORY HUMEDAD
CONCENTRACION

RUIDO
TENSION
MONOTONIA
TEDIO

a3

7

Muy bueno
Promedio
Buena
Buena

SNP
SPF
5TP
INCOMODA

ILUMINACION-DEFICIEMTH

PRECISION-MEDIA

CONTINUO
COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA-BAJA

POCO-ABURRIDO

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION:

SEXO DEL OPERARIO

CICLOS
ELEMENTOS
HABILIDAD
ESFUERZO
COMSISTENCIA
CONDICIONES

NECESIDADES
FATIGA
TRABAIO DE PIE
POSTURA

PESO
ILUMINACION

CALORY HUMEDAD
CONCENTRACION

RUIDO
TENSION
MONOTONIA
TEDIO

PEGUE DE CINTA

M

34

8

Muy bueno

Promedio
Buena
Buena

SNP
SPF
5TP
INCOMODA

ILUMINACION-DEFICIENTH

PRECISION-MEDIA

CONTINUO
COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA-BAJA
POCO-ABURRIDO

RESULTADOS

RESULTADOS
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DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: CIERRE DE COSTADO
SEXO DEL OPERARIO M

CICLOS 29
ELEMENTOS 9 RESULTADOS
HABILIDAD Muy bueno
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

NECESIDADES

FATIGA

TRABAJO DE PIE

POSTURA INCOMODA

PESO

ILUMINACION ILUMINACION-DEFICIEMTH
CALOR Y HUMEDAD

CONCENTRACION PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDO CONTINUO

TENSION COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA MOMNOTONIA-BAJA
TEDIO POCO-ABURRIDO

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: FIJACION DE CUELLO
SEXO DEL OPERARIO M

CICLOS 13
ELEMENTOS 3 RESULTADOS
HABILIDAD Muy buenao
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

MNECESIDADES SNP
FATIGA SPF
TRABAIO DE PIE 5TP
POSTURA INCOMODA

PESO

ILUMINACION ILUMINACION-DEFICIENTH
CALORY HUMEDAD

CONCENTRACION PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDC CONTINUC

TENSION COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA MOMNOTONIA-BAJA
TEDIO POCO-ABURRIDO
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OPERACION

SUPLEMENTOS

OPERACION

SUPLEMENTOS

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION:

SEXO DEL OPERARIO

CICLOS
ELEMENTOS
HABILIDAD
ESFUERZO
CONSISTENCIA
CONDICIONES

NECESIDADES
FATIGA
TRABAIO DE PIE
POSTURA

PESO
ILUMINACION
CALORY HUMEDAD
CONCENTRACION

RUIDO
TENSION
MONOTONIA
TEDIO

PEGAR CUELLO

Il

24

4

Muy bueno
Promedio
Buena
Buena

SNP
SPF
5TP
INCOMODA

ILUMINACION-DEFICIEMTH

PRECISION-MEDIA

CONTINUO
COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA-BAJA
POCO-ABURRIDO

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION:

SEXO DEL OPERARIO

CICLOS
ELEMENTOS
HABILIDAD
ESFUERZO
COMSISTENCIA
CONDICIONES

NECESIDADES
FATIGA
TRABAIO DE PIE
POSTURA

PESO
ILUMINACION
CALORY HUMEDAD
CONCENTRACION

RUIDO
TENSION
MONOTONIA
TEDIO

RUEDO DE MANGA

M

24

9

Muy bueno

Promedio
Buena
Buena

SNP
SPF
5TP
INCOMODA

ILUMINACION-DEFICIENTH

PRECISION-MEDIA

CONTINUO
COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA-BAJA
POCO-ABURRIDO

RESULTADOS

RESULTADOS
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OPERACION

SUPLEMENTOS

OPERACION

SUPLEMENTOS

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION:

SEXO DEL OPERARIO
CICLOS

ELEMENTOS
HABILIDAD
ESFUERZO
CONSISTENCIA
CONDICIONES

NECESIDADES
FATIGA
TRABAIO DE PIE
POSTURA

PESO
ILUMINACION
CALORY HUMEDAD
CONCENTRACION

RUIDO
TENSION
MONOTONIA
TEDIO

RUEDO DE FALDA

Il

25

5

Muy bueno
Promedio
Buena
Buena

SNP
SPF
5TP
INCOMODA

ILUMINACION-DEFICIEMTH

PRECISION-MEDIA

CONTINUO
COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA-BAJA
POCO-ABURRIDO

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION:

SEXO DEL OPERARIO
CICLOS

ELEMENTOS
HABILIDAD
ESFUERZO
CONSISTENCIA
CONDICIONES

NECESIDADES
FATIGA
TRABAJO DE PIE
POSTURA

PESO
ILUMINACION
CALORY HUMEDAD
CONCENTRACION

RUIDO
TENSION
MONOTONIA
TEDIO

Desilachado y Planchado

Il

24

10

Muy bueno
Promedio

Buena
Buena

SNP
SPF
STP
INCOMODA

ILUMINACION-DEFICIEMTH

PRECISION-MEDIA

CONTINUO
COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA-BAJA
POCO-ABURRIDO

RESULTADOS

RESULTADOS
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DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: Inspeccion final
SEXO DEL OPERARIO M
CICLOS 24
ELEMENTOS ] RESULTADOS
HABILIDAD Muy bueno
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

NECESIDADES SNP

FATIGA SPF

TRABAIO DE PIE 5TP
POSTURA INCOMODA

PESO
ILUMINACION ILUMINACIOMN-DEFICIEMNTH
CALORY HUMEDAD

CONCENTRACION PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDO CONTINUC

TENSION COMPLENIDAD-MEDIA
MONOTOMIA MONOTONIA-BAJA
TEDIO POCO-ABURRIDO
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XVILIV. Tiempos propuestos

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION: RAYADO DEL MOLDE
SEX0O DEL OPERARIO W
CICLOS 24
ELEMENTOS 32 RESULTADOS
HABILIDAD Muy bueno
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

NECESIDADES SNP
FATIGA SPF
TRABAIO DE PIE 5TP
POSTURA INCOMODA

PESO

ILUMINACION ILUMINACION-DEFICIENTH
CALORY HUMEDAD

CONCENTRACION PRECISION-MEDIA

RUIDO CONTINUO

TENSION COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA MOMNOTOMIA-BAJA
TEDIO POCO-ABURRIDO

SUPLEMENTOS

DATOS DE LA OPERACION

OPERACION:

SEXO DEL OPERARIO M
ClcLasS 59
ELEMENTOS 31 RESULTADOS
HABILIDAD Muy buenao
ESFUERZO Promedio
CONSISTENCIA Buena
CONDICIONES Buena

OPERACION

MNECESIDADES SNP
FATIGA SPF
TRABAIO DE PIE 5TP
POSTURA INCOMODA

PESO

ILUMINACION ILUMINACION-DEFICIENTH
CALORY HUMEDAD

CONCENTRACION PRECISION-MEDIA

SUPLEMENTOS

RUIDC CONTINUC

TENSION COMPLEJIDAD-MEDIA
MONOTONIA MONOTONIA-BAJA
TEDIO POCO-ABURRIDO
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MAQUINA OVER LOCK

MAQUINA SAMBO
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MAQUINA PLANA

CAMISETA
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DESORDE EN LOS ALMACENES

DESORDEI\’I;%‘;& O MESA DE CORTE
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MALA UBICACION DE LOS DESPERDICIOS
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