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TEMA:

Propuestas de mejoras de produccion en las areas de elastico, logo e inspeccion de
béxer en la empresa New Holland Apparel de Nicaragua S.A durante el periodo

comprendido de Marzo a Junio del 2009.

Imagen 1. Autores de este estudio en las instalaciones de la empresa New Holland

Apparel de Nicaragua S.A(de izq a der: lvan Potosme, Norlan Lira y Freddy Cerrato)
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RESUMEN

El presente trabajo fue realizado en las areas de elastico, logo e inspeccion de la empresa
textil NEW HOLLAND APPAREL S.A. ubicada en el parque industrial Astro Carton (Tipitapa),
con el propédsito de aumentar la baja produccidn que existia en dichas areas y poder afianzar
de manera practica nuestros conocimientos adquiridos como estudiantes de la carrera de
Ingenieria Industrial y de Sistemas. Para lograr los propdésitos antes mencionados, no dimos

a tarea de realizar las siguientes operaciones:

» Caracterizamos los procesos productivos en cada area, para determinar las problematica

que existia en ellos.

» Aplicamos estudios de tiempos para determinar la capacidad de los operarios, lo cual nos
permitié identificar que existia baja produccion, y poder reflejar en tablas los resultados

obtenidos del estudio.

» Disefiamos un sistema de control de las entradas de insumos y salidas del producto

terminado, para que el supervisor pudiera llevar un mejor control en todas las areas.

» Propusimos la implementacion de métodos mejorados en las distintas areas en estudio

para reducir ineficiencia en sus procesos.

Este trabajo de Investigacion es de tipo cuantitativo, donde se utilizaron instrumentos para
recabar la informacion tales como: Observacion directa, analisis de datos historicos,
entrevistas directas a operarios y supervisores; teniendo como poblacién a 200 trabajadores
y muestra a todo el personal de las areas en estudio. Con lo que se logro elevar el nivel de
produccion de la empresa, asi como reducir algunas deficiencias que existia en cada area y

logrando obtener una mejor organizacién de las areas en mencion.
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|. INTRODUCCION

New Holland Apparel de Nicaragua, S.A es una empresa americana que se dedica a la
confeccion de prendas de vestir, esta se encuentra ubicada en el Km. 47 2 de la carretera
Tipitapa-Masaya, inicié operaciones en Nicaragua el 02 de mayo del 2006 y pertenece al
régimen de la corporacion de zonas francas, la cual tenia un bajo indice de produccion que
afectaba econdmicamente a dicha empresa, el propdsito del estudio consistié en Contribuir
con propuestas de mejoras de produccion en las area de elastico, logo e inspeccion de boxer

de la empresa en el periodo de Marzo a Junio del 2009.

El alto grado de produccion con calidad es la base fundamental para el buen
funcionamiento de toda industria, razén que nos motivo a realizar un estudio de tiempos para
analizar capacidades y eficiencias de los trabajadores y encontrar las causas principales que
inciden negativamente en ella, una vez conocida; establecer las bases para mejorar el

sistema de produccion

Este trabajo de Investigacion es de tipo cuantitativo, donde se utilizaron instrumentos para
recabar la informacion tales como: Observacion directa, analisis de datos historicos,
entrevistas directas a operarios y supervisores; teniendo como poblacién a 200 trabajadores

y muestra a todo el personal de las areas en estudio.
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ILANTECEDENTES

En la empresa textil New Holland Apparel S.A, ubicada en el parque industrial Astro Carton
(Tipitapa), no se habia realizado ningun tipo de estudio en el que se pudiera ver el nivel de
produccion, capacidades y eficiencias que tiene la empresa. razén por la cual el grupo
nuestro, estudiantes de la carrera de ingenieria industrial y bajo la asignatura de seminario
de graduacion impartida por la MSc. Ing. Elvira Siles, consideramos que el trabajo que
realizamos en dicha empresa en el periodo de Marzo a Junio del afio 2009 era de gran
importancia para el desarrollo de una tesis, en vista que nuestro aporte fortaleceria el
proceso productivo en lo concerniente a la calidad y eficiencia de los trabajadores lo que
permitira a la empresa ser mas competitiva a nivel nacional e internacional y poder
mantenerse en el mercado, ademas nos permiti6 a nosotros poder poner en practica

nuestros conocimientos tedricos adquiridos durante nuestra formacion profesional.

Con este estudio finalizado logramos dejar un precedente a la empresa con respecto a la
importancia que tiene las capacidades y eficiencias en el nivel de produccion en las areas de

Elastico, Logo e Inspeccién de la empresa.
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. JUSTIFICACION

Para encontrar las causas principales que inciden negativamente en el proceso de
produccion de la empresa New Holland Apparel y poder establecer las bases para mejorar el
sistema de produccion, nos dimos a la tarea de realizar un diagnostico de las areas en
estudio, el cual es crucial para analizar las capacidades y eficiencias de los trabajadores ya
que la produccion con calidad es base fundamental para el buen funcionamiento de toda

industria textil.

La elaboracion de este trabajo sera un aporte a la empresa, ya que con este se tratara de
resolver problemas encontrados en las areas de Elastico, Logo e Inspeccién de las lineas de
boxer, a través de un andlisis (estudio de Capacidades), de esta manera se realizaran
propuestas de mejoras de produccion tales como: Elaboracién formatos para llevar el control
de las entradas y salidas del producto terminado, redisefio de las areas, entre otras
propuestas que les serviran a la empresa para un buen desarrollo en sus procesos de
produccion. A la vez nos permitira conocer el funcionamiento de la industria dedicada a la
confeccion de prendas de vestir para hombres y mujeres, considerandolo de gran ayuda para
reforzar nuestros conocimientos y llevarlos a la practica, asi como apoyo a la empresa para

qgue mejore en dichas areas y logre aumentar su produccién y eficiencia.
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V. OBJETIVOS

4.1. OBJETIVO GENERAL

Identificar las dificultades del proceso de produccion de las areas de elastico, logo e
inspeccion de boéxer en la empresa New Holland Apparel de Nicaragua S.A. y proponer
algunas alternativas de solucidn a las problematicas encontradas durante el periodo

comprendido de marzo a junio del 2009.

4.2. OBJETIVOS ESPECIFICOS

» Caracterizar los procesos de produccion en las areas de elastico, logo e inspeccion de

boxer, para determinar las problematicas en el proceso.

» Aplicar el estudio de tiempos en las areas de elastico, logo e inspeccion de boxer, para

determinar las capacidades y eficiencias de los operarios en las areas en mencion.

» Disenar un sistema de las entradas de insumos y salidas de producto terminado en las

areas para el mejor control en ellas.

» Proponer la implementacién de métodos mejorados en las distintas areas en estudio para

reducir ineficiencia en sus procesos.
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V. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

New Holland Apparel de Nicaragua, S.A es una empresa americana que se dedica a la
confeccion de prendas de vestir, se encuentra ubicado en el Km. 47 74 de la carretera

Tipitapa-Masaya, inicio operaciones en Nicaragua el 02 de mayo del 2006.

Actualmente la empresa utiliza el sistema de TRABAJO POR EQUIPO, este sistema reduce
el tiempo en proceso de la pieza y permite que cada equipo alcance su maximo rendimiento

en produccién y calidad.

Esta empresa es MULTI-ESTILOS, por la naturaleza de ello, la empresa puede adaptarse a

cualquier pedido de confeccion.

Imagen 2. Planta de produccién de la empresa.
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La empresa New Holland Apparel S.A., cuenta actualmente con 18 lineas de produccién
de las cuales 14 lineas estan en funcionamiento, de las cuales se distribuyen de la

siguiente manera:

= 5 lineas de camisa.

5 lineas de boxer.

1 linea de logo.

1 linea de elastico.

1 area de corte.

1 area de empaque.

Ademas New Holland Apparel Nicaragua cuenta con un area de almacenamiento general
(Insumos), un estante para almacenar tela, un estante de almacenamiento de trabajos para

las lineas.
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Actualmente la empresa posee un cliente exclusivo el cual es la prestigiosa marca deportiva

=
y casual UNDER ARMOUR === ~—= confeccionandole diferentes estilos de boxer para

varones y camisas unisex de diferentes estilos y colores, como se muestran a continuacion:

Imagen 4. Boéxers
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GERENCIA
GENERAL

ORGANIGRAMA DE LA EMPRESA

!
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Imagen 5. Organigrama de la empresa.
Esta empresa a su vez tiene un area administrativa en la cual estda planteada

jerarquicamente en el siguiente organigrama.
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PLANO DE EMPRESA NEW HOLLAND APPAREL NICARAGUA S.A.
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Imagen 6. Vista de planta de la empresa, donde se observa a como se encuentra

estructurada.
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VI. MARCO REFERENCIAL

En 1991, se promulga el decreto N0.46-91 publicado en el diario Oficial La Gaceta No.221
del 21 de Noviembre de 1991 formaliza la creacion del Régimen de Zonas Francas
reglamentado mediante el Decreto No.31-92 publicado en la Gaceta No. 112 de 12 de junio
de 1992, con las posteriores reformas mediante los decretos N0.18-1998, Decreto No.21-
2003 y Decreto 5-5005.

El objetivo de este Decreto y su Reglamento fue crear un marco legal que incluyera
elementos concernientes a la organizacion, manejo, incentivos, derechos y obligaciones de la
empresa operadoras y usuarias. Persiguiendo fomentar el establecimiento de nuevas Zonas
Francas y con ello la llegada de nuevas empresas usuarias que permitieran la integracion de
estas con el resto de la economia nacional. Lo anterior permitio la reactivacion del Régimen
de Zonas Francas, con la creacién de la Comision Nacional de Zonas Francas como ente
Regulador y la Corporacion de Zonas Francas, como empresa operadora encargada de

administrar las zonas francas propiedad estatal.

En la actualidad este Régimen es el sector mas dinamico de la economia nacional, segun
cifras oficiales del Banco Central de Nicaragua, sosteniendo indice promedio de crecimiento

anuales de un 17.6% durante los ultimos cincos afos.

Ante los retos de la globalizacién, el Régimen de Zonas Francas de Nicaragua se adapta a
las circunstancias y tanto el Gobierno de Unidad y Reconciliacion Nacional, como el sector
privado reunen esfuerzos para que este siga siendo un agente importante de la economia.
Cabe destacar que el establecimiento, por parte del estado, de politicas claras y estable,
controles y regulaciones sencillas, han sido determinante en la respuesta del sector

industrial, tanto nacional como extranjero, para el aumento progresivo de las inversiones
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El régimen de Zonas Francas de Nicaragua es uno de los mas competitivos y de mayor
crecimiento de la region centroamericana y de la Cuenca del Caribe. Ha demostrado ser una
efectiva y rentable operacion para las empresas extranjeras y nacionales, principalmente por
la cercania con sus principales mercados. Estados Unidos y Sur América, por la estabilidad
politica, econémica y social del pais. Representa un sector de mucha incidencia en el

proceso de insercion de la economia nicaraguense en el mercado internacional.

Permite que las compaiias extranjeras y locales puedan establecer sus operaciones y
beneficiarse de los incentivos fiscales y de las facilidades de operacion que otorga el

Régimen.

Las Zonas Francas se han convertido en un importante agente econémico y en uno de los
ejes de desarrollo de la nacién, generando una base importante de empleo formal,
representando aproximadamente un 25% de los cotizantes del seguro social del pais. Los
parques industriales y las empresas que se han establecido a lo largo y ancho del territorio
nacional, tienen un impacto significativo sobre la realidad econdmica y social de sus

respectivas localidades.

Las primeras empresas que se instalaron, en el aio 1992, bajo el régimen se dedicaban a
actividades dentro de la rama industrial del textil-vestuario, dedicandose a la confeccion de
prendas de vestir. Sin embargo, a la presente fecha ha habido un importante crecimiento y
diversificacidn con la presencia de diferentes sectores industriales (textil-vestuario, cigarros
puros, ensamblaje electrénico muebles accesorios medico, agroindustria, etc.), al mes de
febrero 2008 estan autorizadas, por la Comision Nacional de Zonas Francas, para operar un

total de 121 empresas.
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El detalle es el siguiente:

PORCENTAIES DE TIPOS DE ZONAS FRANCAS A
NIVEL NACIONAL

M Vestuario

B Accesorios Medicos

H Tabaco

B Agroindustria

B Muebles

 Textil

m Suplidores

m Mat. Empaque

Armeses Automotriz

= Otros

Call Center

Grafico 1. Clasificacion porcentual de zonas francas Nicaragua.
Estudios de Tiempos

El estudio de tiempos es el procedimiento utilizado para medir el tiempo requerido por un
trabajador calificado quien trabajando a un 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. Ademas, sostiene que los expertos tienen que observar los
métodos mientras realizan el estudio de tiempos buscando oportunidades de mejoramiento.
Fuente: Segun Hodson (2001).
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Objetivo del método de estudio de tiempos

Los objetivos principales de esta actividad son aumentar la produccion, la confiabilidad del
producto, reducir costos por unidad, aumentar la eficiencia de los trabajadores permitiendo

asi se logre la mayor produccién de bienes y/o servicios con calidad.

El estudio de tiempos juega un papel muy importante en la produccién de cualquier empresa
de productos o servicios. Con este se pueden determinar los estandares de tiempo de
planeacion, calcular costos, programar, contratar, evaluar la produccion, establecer planes de
pago, entre otras actividades por lo que, cualquier empresa que busque un alto nivel
competitivo debe centrar su atencion en las técnicas de estudio de tiempos y tener la

capacidad de seleccionar la técnicas adecuada para analizar la actividad seleccionada.
Elementos del estudio de tiempos

El equipo minimo que se requiere para llevar a cabo un programa de estudio de tiempos
comprende un cronometro, un tablero o paleta para el estudio de tiempos, formas impresas

para estudio de tiempo y calculadora de bolsillo o por su conveniencia equipo de computo.

Ademas de lo anterior, ciertos instrumentos registrado de tiempo que se emplean con el éxito
y tienen algunas ventajas sobre el cronometro, son las maquinas registradoras de tiempo, las

camaras cinematograficas y el equipo de videocinta.
CronOometros.
1. Crondmetro decimal de minutos (de .01 min)
2. Cronoémetro decimal de minutos ( de 0.001 min)
3. Crondmetro decimal de horas ( de 0.0001 de hora)
4. Cronometro electrénico.

5. Crondmetros electrénicos auxiliados por computadoras.
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Capacidad: Nivel maximo de produccién de piezas en un determinado tiempo.
Eficiencia: Comparacion de la capacidad de produccion con respecto a una meta.

Bonos de Produccién: Son incentivos que se pagan a los empleados por exceder
determinado nivel de produccioén. Por lo general se pone en Practica junto con un ingreso
basico fijo. Ademas de la compensacion que estipula su contrato y que suele determinar la
ley. El trabajador recibe una suma adicional por cada de unidad de trabajo que se efectué

tras determinado nivel.

Estudio de Tiempo: Consiste en anotaciones de la frecuencia en una hoja para cada
elemento que se repite; los elementos repetitivos por definicién se dan por lo menos una vez

por cada ciclo de operacion.

Las frecuencias se derivan normalmente de las observaciones efectuadas durante el estudio

de tiempos.

Medicién del Tiempo: Es la parte cuantitativa del estudio del trabajo, que indica el resultado
del esfuerzo fisico desarrollo en funcion del tiempo permitido al operador para terminar una

tarea especifica, siguiendo a un ritmo normal un método predeterminado.

El4stico: Tejido que tiene elasticidad por su estructura o por las materias que entran en su
formacion, y se pone en algunas prendas de vestir para que ajusten o den de si, su

formacion inicial.

Logo: Distintivo formado por letras, abreviaturas, etc., peculiar de una empresa,

conmemoracion, marca o producto.

Estilo: Conjunto de caracteristicas que individualizan la tendencia de la prenda de vestir.

Tiempo estandar: Es el patrén que mide el tiempo requerido para determinar una actividad

de trabajo, mediante el empleo de un método y equipo estandar.
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Aplicaciones del Tiempo Estandar. Entres sus aplicaciones mas comunes tenemos:

e Apoyar a la planeacion de la produccion; se puede conocer con mas exactitud la

cantidad de los articulos que pueden producirse.

e Es una herramienta que ayuda a establecer estandares de produccién precisos y
justos. Ademas de indicar lo que puede producirse en un dia normal e trabajo, ayuda a

mejorar los estandares de calidad.

e Ayuda a formular un sistema de costos estandares, al ser multiplicado, el tiempo

estandar por lo cuota fijada por hora, proporciona el costo de mano de obra.

¢ Ayuda a entrenar a nuevos trabajadores. Los tiempos estandares seran el parametro
que mostrara a los supervisores la forma en que los nuevos trabajadores aumentan

su habilidad en los métodos de trabajo.
Tiempo suplementario: Es la adicion de un tiempo que comunmente excede al
tiempo normal; para que el operario pueda realizar eventos que no estén relacionados con el

trabajo, pero si son condicionados como necesidades basicas.

Trabajo de pies: Se recomienda que un trabajo se realice de pie cuando existen
las siguientes situaciones laborales: (Sengupta, 2000; Catovic, 1991;Mondelo 2001;Wilson
2001;Chaffin 1999)

e Puestos moviles

e Tareas que implique el uso de mas de 3 kg de fuerza

e Tareas que impliquen cargar objetos de mas de 4 kg de peso
e Falta de espacio para pies y rodillas

e Tareas que requieran alcances maximos mayores a 50 cms
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P.O: Formato de control u orden de produccion que la empresa tiene.

Guidn: La division que tiene el P.O. cuando es grande, el cual no se puede efectuar en un

mismo corte.

Propuesta: Proposicion o idea que se manifiesta y ofrece a alguien para un fin determinado.
Método: Modo de obrar o proceder de los operarios, siendo este un habito o costumbre que
cada uno tiene para realizar su trabajo.

Implementar: Poner en funcionamiento las propuestas, aplicando métodos, medidas, etc.,

para llevar algo a cabo.

Pegado de logo en crudo: Es pegar el logo en el boxer o camisa antes de ser costurado por

las lineas de produccion.

Talla: Medida convencional usada en la fabricacién y venta de prendas de vestir.

Etigueta: Marca o sefial que se coloca en una prenda de vestir, para la identificacién,

valoracion y clasificacion.
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CURSOGRAMA ANALITICO

También denominado Diagrama de Operaciones de Procesos, muestra la secuencia
cronoldgica de todos las operaciones e inspecciones, margenes de tiempo y materiales a
utilizar en un proceso de fabricacién o administrativo, desde la llegada de la materia prima
hasta el empaque de producto terminado, utiliza unicamente los simbolos de operacion y de

inspeccion, este tipo de diagrama muestra una sinopsis de la forma en que se esta

realizando un proceso, sin entrar en detalles.

SIMBOLO ACCION

SIGNIFICADO

Operacion

Inspeccion

Transporte

Demora

Almacén

D
N

Indica las principales fases del proceso,
métodos o procedimientos.
Tiene

lugar cuando una parte de

proceso se somete a inspeccion o

supervision para determinar  su

conformidad con una norma o estandar

Indica movimiento de un lugar a otro,
traslado de un objeto, excepto cuando
esta forma parte del curso normal de

una operacion o inspeccion.

Indica demora o retraso, el cual ocurre
cuando no se permite a una pieza ser
procesada inmediatamente en la

siguiente estacion de trabajo.

Indica el almacenaje final de los

productos terminados.

Tabla 1.

Cursograma analitico
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HIPOTESIS

La baja produccién de elastico, logo e inspeccion de boxer de la empresa New Holland
Apparel de Nicaragua S:A es incidente de la capacidad y eficiencia (con respecto a la meta
que pone la empresa)que tienen sus operarios, ademas del control que el supervisor lleva en

estas.
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VIl. DISENO METODOLOGICO.

TIPO DE INVESTIGACION.

El trabajo de Investigacion es de tipo cuantitativo porque nos permite obtener los datos de
forma numérica, ya que se trata de interpretar mediante el estudio de tiempo las ocurrencias
de sucesos o fendmenos que disminuyen la productividad de la empresa en estudio, ademas
posee caracteristicas de tipo transversal ya que para la obtencion de datos se tomo una

parte del proceso de toda el area de manufactura (logo, elastico e inspeccién).
Fuente y Obtencién de datos:
Los medios que se utilizaron como fuente de informacion son los siguientes:

Fuente Primaria: operarios necesarios para las mediciones por cronometraje y supervisores
de las lineas de produccion que proporcionaron informacion objetiva para el estudio de

productividad.

Fuente Secundaria: Bibliografia sobre estudios de productividad, definicién de estudios de
tiempo, definicibn de las herramientas, técnicas e instrumentos basicos como tablas vy

diagramas necesarios para valorar y plasmar datos obtenidos.

Instrumentos: Para el presente trabajo se utilizaron los siguientes instrumentos:
J Guia de Observacion
o Entrevistas directas a operarios y supervisores

° Datos historicos.
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Universo:

El universo en que situamos nuestro trabajo esta en toda el area de manufactura de la

empresa, la cual cuenta con un total de alrededor de 200 trabajadores en sus diferentes

lineas de produccion.

Tipo de Muestreo:

Es muestreo no probabilistica de tipo “muestreo por conveniencia” ya que para la

seleccion de las muestra tomamos en cuenta el personal que presento mayor indice de

productividad e improductividad en los registro del area de produccién de la misma.

Tamano de la Muestra:

Las areas de estudio corresponden a tres (elastico, logo e inspeccion de boxer),

las cuales estan comprendida de la siguiente manera:

CANTIDADES

AREAS EN ESTUDIO

OPERARIOS

MANUALES

SUPERVISOR

TOTAL/AREA

ELASTICO

2

1

1

4

LOGO

16

3

2

INSPECCION

2

23

TOTAL

40

1
1
3

47

Tabla 2.

Por lo que tenemos a 47 trabajadores como tamafio total de la muestra.
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Operacionalizacién de variables:

VARIABLE SUB VARIABLE INDICADOR FUENTE TECNICA
Capacidad. -Excelente Mediciones -Observacion
Tiempo -Bueno realizadas para directa
produccion. -Regular cada proceso
Eficiencia. -deficiente -Medicién
con cronometro
Muy bueno |e Supervisor o | Entrevista Directa
Mejoramiento | Disefio de Sistema de Bueno coordinador de Analisis de los
de la control Adecuado Produccion. reportes de
Produccion. Malo produccion
Cambios de métodos e Reporte de
Trabajo produccion.
Tabla 3. Variables de estudio.
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VIII. DIAGNOSTICO DEL PROCESO PRODUCTIVO.

NEW HOLLAND APPAREL NICARAGUA S.A. cuenta actualmente con un cliente exclusivo
bajo la marca de UNDER ARMOUR, quien cuenta con un amplio mercado a nivel
internacional. Por lo consiguiente la exigencia de este cliente hacen que los procesos
productivos para cada producto sean vigilados con estrictas normas de produccién con

calidad, para asi poder cumplir con las especificaciones brindadas por el cliente.

Nuestro tema se limita al estudio de tres areas de produccion de la empresa: elastico, logo e
inspeccion de boxer; donde se realizaran mejoras en la produccion, pero nosotros
presentamos los procesos de produccién de toda la planta para poder entender la logica

dado que las areas en estudio intervienen en ellos, a como se muestra a continuacion:

AREA EN ESTUDIO

INSPECCION DE BOXER

CAMISA

Text
INSPECCION DE CAMISA

Imagen 7. Areas en estudio.
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A como se observa en la Imagen 7, el area de elastico le provee a bdxer, logo a boxer y
camisa, en el caso de inspeccion le proporcionan de trabajo las lineas de produccion de
camisa y boxer, pero en este estudio solo se toma a inspeccidn de boxer, porque en

inspeccion camisa no se tenian problemas.

Los productos que confecciona la empresa son:
e BOXER
e CAMISAS

Siendo cada uno de estos de diferentes estilos y de procesos de confeccidon muy distintos,

pero a su vez utilizando otros que interactuan en la elaboracion de ellos, entre estos estan:

e Corte.
e Logo
e Elastico

e Lineas de produccién
e Inspeccién
e Empaque

Estos procesos son de gran importancia en la elaboracién del producto, ya que si uno de
ellos falla, todo el proceso se detiene ocasionando un cuello de botella y generando una
pérdidas a la empresa, por lo tanto cada uno de procesos cuenta con un equipo capacitado y
con experiencia, que brindando la mejor eficiencia posible para poder tener a tiempo el

trabajo asignada a cada area.
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Este Equipo de Trabajo esta estructurado de la siguiente manera:

1.

Logistica: El encargado de la logistica de las areas antes mencionada lo
asume el Ingeniero en conjunto con el supervisor de linea o area. Estos deben
realizar lo que es el plan de produccién semanal para dicha area revisando
diariamente el master de produccién de pedidos, para poder asi cumplir con las

fechas de los pedidos que estipula el cliente.

Inspector General: Es el encargado de revisar que se estén cumpliendo con
las especificaciones del cliente, ademas de revisar las calidad de las piezas
producidas por cada operario en todas las operaciones para poder determinar

alguna falla.

Mecéanico: Es el encargado de dar soluciones inmediatas en caso que se den

algun tipo de fallas en las maquinas de cada operacion.

Boletero: Es el encargado de hacer los ingresos y egresos de la lineas de
produccion, ademas se encarga de levantar la produccién/hora de cada

operario.
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PROCESO DE LA LINEA DE BOXER:

» Recepcién de la materia prima: El boletero en conjunto con el supervisor y el auditor
de calidad de cada linea son los encargados de hacer los ingresos respectivos a las
lineas, estos ingresos deben hacerse por lote, en fecha estipulada y revisado por el

auditor.

» Pegar cuadro: Una vez hecho el ingreso se delimita a asignar a la primera operacion
como el pegado de cuadro por bulto de 60 piezas, el cual consiste en pegar el cuadro
a cada bragueta tanto trasera como delantera y colocarla nuevamente a bulto para

pasarla a la siguiente operacion.

» Unidn de paneles: Se recibe el bulto completo y se separan los paneles izquierdo y
derecho, el operario se encarga de hacer la confeccion de dicha prenda, la cual
consiste en que el operario toma el panel izquierdo y la bragueta, la coloca junta al
prensa tela y la costura, luego toma el panel derecho y lo unifica con el panel izquierdo

unido con la bragueta, costurando para dar por terminada dicha operacion.

» Ruedo: Una vez terminada la operacion de Union de paneles el bulto es asignado a la
operacion de ruedo, donde el operario dobla la parte inferior de la pierna del boxer y la
coloca en la prensa tela para después costurar primeramente la pierna derecha vy

luego la izquierda.

» Remache. Este proceso consiste en unas puntadas en zic-zac en el area de la union

de las costuras del ruedo del boxer.

» Pegar Elastico: Después de terminada la operacion de ruedo y remache, se prosigue
a colocar el elastico a la prenda donde el operario toma primero el elastico y lo coloca
en lo rodillos de la maquina y luego toma la prenda y la coloca por debajo del elastico
sujetandola en el prensa tela para costurar la prenda. Después de costurar el operario

revisa la pieza.

» Pegar Etiqueta de Informacion " ID Label * (Plana): El operario toma la prenda,

coloca la etiqueta encima de la costura de la unién del elastico y la pega.
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Imagen 8. Ejemplo llustrativo Textil.

» Pegar Talla (Plana): Terminada la operacién del pegado de etiqueta se prosigue a
pegar la talla, de la misma forma a como se pega la etiqueta, en el mismo lugar pero

al reverso.

» Inspeccidn. Este proceso se realiza con la finalidad de verificar la calidad de las
piezas que salen de las lineas de produccion haciendo uso de un método especificado

por la marca.

La empresa paga un incentivo de bono por produccion de manera que el operario
quede satisfecho con el trabajo que realiza este bono se le paga de acuerdo al

porcentaje de eficiencia con respecto a la meta asignada por la empresa.
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ESTRUCTURA DE LA LINEA DE BOXER

FLATSEAM REMACHE TALLA

0000
— )

Dod

DESMECHAGE - REUDO ELASTICO INSPECCION

Imagen 9. Distribucién de la linea de béxer por operacion.

La imagen anterior, lo pudimos realizar a través de la observacién directa, y lo

esquematizamos asi para un mayor analisis de la linea.de boxer.
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DIAGRAMA DEL PROCESO DEL PRODUCTO DE BOXER.

Almacén de materia prima

Inspeccion de la materia prima.

gTransporte de la materia prima a corte
Corte de las piezas de boxer segun tallas
Transportar los bultos de corte a logo

Pegar logo segun especificaciones

Transportar los bultos de logo acorte

Espera de los bultos en corte para ser llevados am las lineas de produccion
Transportar los bultos de corte a las lineas de produccion

Pegar Cuadro

Transportar los bultos a siguiente operacion.

Unidén de Paneles
Ruedo.

Remache

Pegar Elastico.

O
Pegar Etiqueta.
Pegar Talla.
Inspeccion.
Transportar al area de empaque.
Inspeccionar las piezas recibidas.

Empacar las prendas terminadas
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REVISAR 14
CALIDAD

Imagen 10. llustracion de una de las 5 lineas de boxer.

A como se puede observar en la Imagen 10, esta linea es de produccién de béxer, donde se

puede observar las ubicaciones de los operarios en las distintas operaciones de la linea.
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PROCESO DE LA LINEA DE CAMISA:

» Recepcién de la materia prima: El boletero en conjunto con el supervisor y el auditor
de la calidad de la linea son los encargados de hacer los ingresos respectivos a la
linea, estos ingresos deben hacerse por lote, en fecha estipulada y revisado por el
auditor. A su vez seleccionan los cuellos y los colocan con el resto de las prendas,

estos lo hacen a través de foleo.

» Unir Hombro: Esta operacion consiste en unir los hombros de la camisa, el operario
toma la pieza y la coloca en la prensa tela costurando hombro derecho y luego el
izquierdo dando terminada la operacién, en el caso de confeccion de camisas, los

bultos son de 45 piezas.

» Pegar Cuello: El operario se encargada de recibir el bulto con su respectivo cuello,
para que no seo se tenga problemas de tono, por lo tanto el operario debe ser muy

cuidadoso al colocar los cuellos con el resto de las piezas.

» Pegar Manga: Ahora se colocan las mangas respectivas al bulto asignado al operario
con su foleo, el operario debe estar atento a que las mangas le pertenezcan a ese
bulto, una vez asegurado el operario prosigue a colocar las mangas en conjunto con el

resto de la pieza en el prensa tela y costurarlas.

» Cerrar Costado: El operario revisa la pieza del bulto y la acomoda de tal manera que

pueda colocarla en la prensa tela para asi poder costurarla.

» Pegar Puiio: En este caso el operario recibe las piezas casi terminadas, para solo

pegar los puios de la camisa.
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» Ruedo de Falda: El operario agarra la pieza y la dobla en la parte del ruedo de forma
que la pueda colocar en el prensa tela y costurar de manera simétrica para poder

evitar dejar crencha.

» Sobrecosido: Esta operacion consiste en que el operario sobrecose la falda de la

camisa para poder tener una mejor calidad de la misma.

» Sobrecosido de Cuello: El asignado de esta operacion toma la prenda y realiza un
sobrecosido del cuello para que este no se pueda despegar de ninguna forma y asi

poder cumplir con las especificaciones del cliente.

» Remache. Este proceso consiste en unas puntadas en zic-zac en el area de la unién

de las costuras del ruedo de la camisa.

> Inspeccion. Este proceso se realiza con la finalidad de verificar la calidad de las
piezas que salen de las lineas de produccién haciendo uso de un método especificado

por la marca.
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ESTRUCTURA DE LA LINEA DE CAMISA

Pegar cuello Remache

Unir hombro obrecosido de cuello

mat. prima x ar puno

COEE0

Pegar manga /5 de falda J[ f
Cerrar costado Sobrecosido de falda

Inspeccion

Imagen 11. Distribucion de la linea de camisa por cada una de sus operaciones.

La Imagen anterior, lo pudimos realizar a través de la observacién directa en la empresa y lo

esquematizamos asi para un mayor analisis de la linea de camisa.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PRODUCCION EN CAMISA.

Y4

Almacén de materia prima

Inspeccién de la materia prima.

Transportar la materia prima a corte

Corte de las piezas de las camisas segun estilo y talla
Transportar los bultos de corte a logo

Pegar logo segun especificaciones

Transportar los bultos de logo a corte

Espera de los bultos en corte para ser llevados a las lineas de produccion
Transportar los bultos de corte a las lineas de produccion
Unir Hombros.

Transportar los bultos a siguiente operacion.

Pegar Cuello.

Pegar Manga.

Cerrar Costado.

\% Pegar Pufio.

Ruedo de Falda.

Sobrecosido de Falda.
Sobrecosido de Cuello.
Remache.

Inspeccion.

Transportar al area de empaque.
Inspeccionar las piezas recibidas.

pacar las Prendas Terminadas.
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Una vez caracterizado todo el proceso productivo de la empresa, proseguimos a realizar o

enfocarnos directamente en nuestras areas de estudio (elastico, logo e inspeccidén de bdxer),

a como se muestra a continuacion:

New Folland Upparel de Nicaragua, S.U.

AREA EM ESTUDIO
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Imagen 12. Ubicacién de las areas de estudios en la empresa.

En esta Imagen se puede observar de manera general la estructuracidon completa de la

empresa y ademas observar la ubicacidén exacta de cada una de las areas en estudio
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8.1 AREA DE ELASTICO:

El area de elastico es un area pequefia de la empresa ubicada en el modulo # 13, la cual

cuenta con un personal de 4 personas, estructurado de la siguiente manera:
e Un Supervisor.
e Dos Operarios.
e Un Manual o Ayudante.

Esta area tiene como meta a producir 10,000 piezas de elastico remachado, distribuido entre
los dos operario (5000 piezas/operario) los cuales se encargan de suplir elastico a las cinco
lineas de produccion de boxer que posee la empresa. Cada operario debe ir revisando que
sus piezas vayan bien remachadas para poder brindar una mayor calidad y eficiencia del

producto terminado.
La distribucion de las estaciones de trabajo estaba estructurada de la siguiente manera:

Este diagrama que se presenta a continuacion fue elaborado por nosotros mediante la
observacion directa que hicimos de acuerdo a como se encontraba estructuradado el area de
elastico, de modo que se nos hiciera mas facil hacer un analisis mas profundo en cuanto a la

distribucion de esta area.
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Distribucion encontrada en el area de Elastico

|--r 2 Mts -—
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I B e | 1.8 Mts
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MAQUINA DE CORTE

Imagen 13. Distribucion del area de elastico.

Atraves de las observaciones directas y entrevistas informales que se hizo a operarios y

supervisor del area, se logro identificar la problematica que presentaba esta:

¢ No existia un plan de trabajo de corte de elastico.

¢ No habia un control de las entregas de los elasticos terminados que se entregaba a

las lineas de produccion de boéxer.
e Poseia desorden en producto terminado (remachados) y sin ubicacion fija alguna.

¢ Inexistencia de una inspeccion previa al iniciar el corte, generando asi un problema en

la calidad del producto terminado, en esa area y en la que le precede.
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e Poco interés del supervisor por el manejo de su area.

e Mal ubicacion del supervisor dando la espalda al operario (El Supervisor es el

encargado de cortar los elastico para después que los operarios puedan remachar).
e Poca comunicacion de parte del supervisor con respecto a los operarios.

Estos son las dificultades que se presentan en esta area, y para ilustrar esta situacion

presentamos imagenes donde se deja claro los enunciados anteriores:

T e

i .l'ﬂl.q'

Imagen 14. Elasticos desordenados en el area de trabajo

Como se muestra en la imagen 14, los elasticos se encuentra desordenado sin un lugar de
producto terminado, ademas los operaciones colocaban el elastico remachado sin

orientacién alguna
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Imagen 15. Producto terminado en cajas no etiquetadas

El area en mencion no tenia un lugar exacto del producto terminado, por lo cual el supervisor
de dicha area, lo que hacia era guarda el elastico remachado de distintas tallas en cajas sin

ningun tipo de clasificacion, a como se muestra en la imagen 15.

Imagen 16. Linea desordenada.

En esta imagen se puede observar el area de elastico con sus operarios remachando el

elastico, asi como el desorden que existe en ella, por su mala estructuracion.
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8.2 AREA DE LOGO:

El area de logo es una de las areas de mayor importancia en la empresa NEW HOLLAND
APPAREL NICARAGUA, debido a la funcién que desempefia. Esta ubica en el mdédulo
numero 14, la cual cuenta con una cantidad de 16 operarios mas el grupo de alto

rendimiento, haciéndose un total de 20 personas.

La area de logo esta orientada a producir 11000 piezas /dia, de las cuales son 6000 piezas
de camisa y 5000 piezas de boxer. Cada operario debe revisar su maquina antes de iniciar
su jornada laboral, ademas ir verificando cada hora si los parametros se estan cumpliendo,

para poder brindar una mayor calidad y eficiencia del producto terminado.

Este diagrama demuestra el disefio del area en mencion como se encontrd inicialmente.

- 1.60 Mts - 2 Mis-
1 Mis
+ @ (& 2 Mts
O.Fakits / \ L]
SUPERVISOR
MAQUINA DE PEGAR
MAQUINA DE PEGAR
Qe PECHO —‘__‘___!‘ ‘9,,/”_ INER/LOCKER
.
-
// \
PEGADO DE INER DE BOXER — - PEGADO DE PIERNA DE BOXER
\
TACTICAL 1.3 Mts TACTICAL

h 4

- 2 Mis - MAQUINA PARA RECALENTAR

Imagen 17. Disefio del area de logo.
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o

. P— p )
Inspeccion Logo Empaque ‘

Imagen 18. Flujo del proceso de la pieza de bdxer y camisa en la planta.

Bodega ‘ Corte ‘ Linea

Como se puede observar en los diagramas antes vistos, el area de logo posee un flujo en

linea, el cual tiene el siguiente proceso:

1. Recepcion de Materiales provenientes del area de Bodega, el cual lo recibe el

Supervisor y el auditor de la Calidad.

2. Recepcion del trabajo proveniente del area de inspeccion, ya que ellos lo hacian

cuando el béxer estuviera terminado.

3. El Supervisor asigna los moldes a las distintas operaciones conforme a la urgencia

del pedido y a la hoja de la reconciliacién.

4. Si el pedido es de boxer pasaria a las operaciones siguientes; iner y pierna. En caso

contrario (camisa) serian las operaciones de: logo/pecho, Iner/locker y Tactical.

5. Una vez pegado el logo, el producto terminado es enviado a empaque.
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Dentro de las deficiencias encontradas en el area de logo, pudimos identificar las siguientes:

e El pegado del logo se da en producto terminado, haciéndose mas complicado para el

operario.

e No existe plan de produccion, el cual oriente al supervisor lo lotes que se deben

colocar logo.
e Poco aprovechamiento de los recursos humanos.

e No hay control de las entradas de los insumos, ni de las salidas del producto

terminado.

o Debido a que los logo se pegaban una vez terminado el boxer, no existia un area de

producto terminado.

e Poca vigilancia del supervisor con respecto a los operarios, para el cumplimiento de

los parametros.

e Mal ubicacion del supervisor, debido a que el supervisor es el encargado de llevar la

logistica del area y a su vez de hacer un reporte de eficiencia y disciplina.
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Para ilustrar se presentan algunas imagenes donde se deja claro los enunciados

anteriormente.

Imagen 20. Logo siendo pegado en producto terminado.
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8.3 AREA DE INSPECCION DE BOXER

Inspeccion es un area muy sensible como en toda empresa, dado que en ella se ejecuta la
revision de la calidad del producto (prenda de vestir), debiéndose tener sumo cuidado en no

cometer errores para que los clientes obtengan la calidad deseada.

En esta empresa se utiliza el tamizaje (revision de pieza por pieza), por lo cual la inspeccion
tiene mayor costo pero es un método eficaz para cumplir con la calidad deseada por el
cliente, ya que al revisar todas las piezas la probabilidad de que se empaque piezas

defectuosas es mucho menor.

Ademas esta area se caracteriza en especial dado que su fuerza laboral es del sexo
femenino, esto por ser un puesto de trabajo que amerita poco esfuerzo fisico; en la empresa
cada linea de produccion tiene su propia area de inspeccidn, pero en este trabajo analizamos

la inspeccion de todas las lineas de boxer.

FLATSEAM REMACHE - TALLA

0000
C—

INSPECCION

REUDO ELASTICO

DESMECHAGE

Imagen 21. : Disefio de la linea de produccién de Boxer.
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Esta imagen muestra el disefio del proceso de produccion del area en mencién a como lo

encontramos (de linea de produccion hacia inspeccion).

Como se puede observar la empresa posee un flujo en linea de ensamble, el cual tiene el

siguiente proceso:

1. La recepcion de materiales que vienen de corte (ya pasando por logo), el cual lo

recibe el supervisor y el auditor de linea.

2. El supervisor lo asigna a la operacion de flatseam que es donde se cierra el cuerpo del

boxer, esta area de la linea deja mechas e hilaje suelto.

3. Este es quitado de la pieza en la parte de deshilaje, en esta ultima area se organizan

en bultos pequenos (segun reconciliacion).
4. Pasando después a ruedo (esta area también deja hilaje suelto).
5. Después a remache (que se le aplica a la union de costura en el ruedo).
6. Siguiendo a la pega de elastico.
7. Continuando después a la pega de etiqueta y talla (aqui también queda hilaje suelto).

8. Para pasar por fin a el area de inspeccion.
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El método que posee el area de inspeccidon es dado por la marca UNDER ARMOUR, ya que
ellos tienen sus exigencias de produccion con calidad, este consiste en el método del reloj, el
cual revisa la pieza parte por parte y se va revisando al momento que se va girando en

sentido de las agujas del reloj, por eso su nombre.
El método consta en inspeccionar lo siguiente:

» Apariencia delantera.

» Costura de talla, cuido y contenido.

» Logo (iner coo).

» Costura de elastico.

» Tiro delantero.

» Costado izquierdo.

» Ruedo Izquierdo.

» Entrepierna.

» Ruedo derecho.

» Logo de pierna.

» Costado derecho.

» Tiro trasera.

» Apariencia trasera.
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En las mesas de trabajo se encontraba un gran desorden y no se sabia cuales eran las

piezas inspeccionadas, con defectos y las que faltaban por inspeccionar.

En la figura siguiente se puede observar claramente el desorden que tenia la mesa de

inspeccion:

TRABAJANMG
JUYTOS 1ok
EL EXITO

Imagen 22. Area de inspeccion.

Como se muestra en la imagen las operarias estan juntas en una misma mesa, en la cual
también tienen su trabajo a realizar, lo que realizaron y las piezas ya categorizadas con fallas
las cuales seran enviadas a reparacion, por lo que consideramos que esto no es correcto ya
que las mesas no presentan las condiciones necesarias para que se realice un buen trabajo

de inspeccion.
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Ademas porque estas (las mesas) no son aptas ergondmicamente dado que:

e No tienen la altura adecuada para este trabajo, por que se necesitan como minimo 60

cm, pudiendo la operaria apoyar su vientre en ella para sujetar la pieza.
e No poseen descansa pies, para mayor comodidad.
¢ No posee inclinacion para mejor vision.

e El area de trabajo por operario es demasiado pequena.

Las mesas que se utilizaban en el area de inspeccién eran del siguiente estilo:

Imagen 23. Mesas utilizadas por Inspeccion.

Como se puede ver en cada mesa habian ubicados hasta 6 operarias lo cual provocaba una
gran acumulacién de piezas en la misma mesa, dado que cada operario tiene su cantidad de

piezas inspeccionadas, a inspeccionar y defectuosas (re-trabajo, manchas, y de segunda).

IR
-

2.5 mt=

T

Imagen 24. Dimensiones de las mesas antes utilizadas, en vista de planta.

En esta imagen se pueden observar ambas dimensiones de la mesa que antes se utilizaba

en el area de inspeccion.
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IX. ANALISIS Y RESULTADOS

Para iniciar el estudio hicimos uso del analisis en todas las areas del proceso de fabricacion
de prendas de vestir (corte, logo, elastico, confeccidn, inspeccién y empaque); haciendo uso
de la observacion directa, lo cual nos permitio identificar los principales problemas en las tres
areas, y con las entrevistas a operarios y supervisores, pudimos reflejar resultados

obtenidos.

Con los datos histéricos que maneja la empresa, se determino las deficiencias, en cuanto a
la falta de cumplimiento de sus metas, por lo que determinamos hacer los estudios de
tiempos utilizando el método con cronometro, para tener un diagnostico mas preciso, de las

areas en estudio.

Nuestro tema se limita al estudio de tres areas de produccién: elastico, logo e inspeccion de
boxer; donde se realizaran mejoras en la produccion (en este acapite se seguira el mismo

orden esquematico que lleva nuestro diagnostico con referente a las tres lineas en estudio).
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9.1 ELASTICO:

Para dar a conocer mas la problematica que presentaba el area de elastico nos dimos a la
tarea de realizar lo siguiente: la observacion directa, entrevistas informales a los dos
operarios y a la supervisora, para identificar las causas principales (mencionadas en la

caracterizacion del area de elastico) que afectaban esta area.
Estudios de tiempos.

Se realiz6 el estudio de capacidad y eficiencia a operarios llevandose a cabo con la cantidad
de 6 tomas de tiempo(ciclos) en segundos, calculandose el promedio de las mismas |,
multiplicandose por 1.2(se le concede un 20 % de suplementos a las operarios) y después se
calcula su capacidad teniendo en cuenta el tiempo estandar por produccion de elastico
remachado(tiempo promedio mas tiempo suplementario), el cual se divide el tiempo de una
hora(en segundo para este caso) entre el estandar, y la capacidad resultado entre la meta
dando asi la eficiencia, cabe mencionar que todas las tomas se realizaron entre las 7:00 y

11:30 am, en el cual se demostrd lo siguiente:

FORMULARIO

Th: CICLO, donde n: 1, 2, 3, 4, 5,6.

6
TOTAL = 2 T,
1

TOTAL

TIEMPO PROMEDIO = G

TIEMPO STANDAR = TIEMPO PROMEDIOx*(1 + SUPLEMENTOS)

CAPACIDAD = 2200 5€9 EFICIENCIA= —APACIDAD
~ standar " META/HORA
Tabla 4. Formulario utilizado en el estudio de tiempo.
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En la siguiente tabla se presenta el estudio de tiempo el cual fue realizado durante
mafnana en el demostrando asi que la capacidad y eficiencia que tiene cada operario se
encuentra en un buen nivel de producciéon no siendo este un problema que afectaba el

area y como muestra de este estudio lo representamos en la siguiente tabla:

A LA AR CENCARACA ESNO0 ECACTACES Ul EDARZACON
REAROAR RBORR  PRONGH | O B0 6 ERAINSHR
(EOEEIOEN  (FOMGBL  PASRAT  TRRS 1!
Gl el T L INVABITS Rk

AR Bty CAPACTADFEAL DR ASTICOPCRERARO PRACHE
APRISR |
B
(000ETBRS TBR
7OV T O T s
" G0 T I N N O/
S T I O T N O O O

Tabla 6. Estudio de tiempo en elastico.
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EFICIENCIA DE PRODUCCION DE ELASTICO
REMACHADO

111.11%

103.45%

Pedro Lopez Maria Rivas

Grafico 2. Eficiencia en elastico.

La eficiencia y las capacidades de los operarios se encuentran en un buen nivel de
producciéon como lo muestra el diagrama anterior, dado que su eficiencia es mayor en ambos

operarios al 100%, pero sus problemas en produccion se deben a los demas factores antes

mencionados.
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Posteriormente realizamos el disefio de sistemas de control, para identificar la forma que se

trabaja en esta area y realizar una propuesta concreta, tal como se muestra en el formato.
1. Control de Corte de Eléstico:

Este formato permitira al supervisor que pueda llevar un mejor control en lo que es el corte

de los elasticos el cual mostramos a continuacion:

NEW HOLLAND APPAREL DE NICARAGUA, S.A.

q -
— CONTROL DE CORTE DE ELASTICO
— o
UNOER ARMOUR
Elaborado por: Aprobado por:
Semana: Ingenieros de Produccion Gerente de Ingenieria
Supervisor: Nelson Zepeda
YSM | YMD | YLG YXL

Dia P.O Guion S M L XL 2XL 3XL Ttl de Pcs. | Grand Total

(72}

ul

=

=)

=

(7}

w

-

14

<

=

(7}

ul

-

o

o

4

—

=

(7}

i

>

w

=)

=

(7}

ul

=

x

w

>

Imagen 25. Formato de corte de elastico.
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En este formato se describe el p.o. (formato de control u orden de produccion que la
empresa tiene), guidn (es la division que tiene el p.o., cuando es grande el cual no se
puede efectuar en un mismo corte) y también sefala la talla que se debera de trabajar

de acuerdo al pedido que la empresa tiene que enviar a su cliente.

2. Control de entrega Elastico Terminado: Una de las dificultades antes
mencionadas fue que no existia un control de entrega de Elastico, por lo dimos a
la tarea de elaborar un formato donde el supervisor pudiera llevar un control de

entrega de elastico y asi poder llevar un mejor inventario.

NEW HOLLAND APPAREL DE NICARAGUA, S.A.

4-—->»
= 2 CONTROL DE ENTREGA DE ELASTICO
UNDER ARMOUR’
Elaborado por: Aprobado por:
Week: Ingeniero de Produccion Gerente de Ingenieria
Supervisor: Nelson Zepeda
YSM|YMD | YLG | YXL
Dia P.O Estilo | Color [Guion| § | M | L | XL | 2XL | 3XL | Ttl de Pcs. |Observacion| Entregado por:| Recibido por: Fecha
o
L11]
=
=2
-
o
w
-
[+
<<
=
w
- |
o
Oew
[+
n
=
o
w
>
w
e
o
L11]
=
o
=
>

Imagen 27. Formato de control de entrega de elastico.

Autores: Freddy Cerrato, lvan Potosme y Norlan Lira. Pagina 59



&

Ingenieria Industrial y de Sistemas

Al igual que el formato de control de corte de elastico presentado anteriormente aqui también
se hace una descripcién como: el p.o (formato de control u orden de produccion que la
empresa tiene), el estilo, el guidn(es la divisién que tiene el p.o., cuando es grande el cual no
se puede efectuar en un mismo corte) y las tallas que se debe trabajar en el transcurso de la

semana para asi poder cumplir con el pedido que el cliente solicita.
Propuestas de implementacion de métodos mejorado:
1. Redisefo de lalinea de Elastico.

Esta area se encontraba mal estructurada a pesar de la dimension que tenia, razon por la
cual realizamos un analisis para proponer una reestructuracion, conforme normas y metodos
reduciendo el area de trabajo en un 50% para eliminar algunos factores que afectan la
comunicacién entre el operario y supervisor, para lo cual proponemos la siguiente

restructuracion de la linea:

PRODUCTO TERMIMNADO

- 2 NMts -
Y
1.3 Mts
OPERARIO
1.8 Mts
T
[#.1 Mte] OPERARIO
- 1.85 Mts -l
MAQUINA DE REMACHE
DE ELASTICO 3
1 Mts
' \
MAQUINA DE CORTE DE

. e
SUPERVISOR

Imagen 29. Linea de elastico redisefiada.
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2. Mejoramiento de la calidad de los Elasticos:

A través de la observacién directa identificamos que no existia una previa inspeccién de la
materia prima, dando como resultado una serie de defectos en la calidad del elastico, hecho
que repercute directamente en la calidad del producto terminado. Para mejorar esta
proponemos colocar un inspector en el area de bodega, quien seria responsable de verificar
lo siguiente: tono, ancho, simetria, de manera que el area de elastico realizara el corte sin
tener ningun problema en la calidad del producto terminado (elastico ya remachado), etc.
Ademas poder capacitar a los operarios y orientarlos de que revisen la calidad de sus

elasticos remachados.

Ahora el area de Elastico es un area que cuenta con una mejor organizacion, calidad y
disciplina. Resultado de esto es que en esta area ahora se cumple con lo requerido por las

lineas de produccidén, no generando cuello botella, ni perdidas en las lineas de produccion.
3. Creacion de un plan de trabajo:

Esta tarea la pudimos lograr gracias al apoyo del departamento de produccion en podernos
brindar la informacién necesaria acerca del plan de trabajo de la lineas de produccion del
area de boxer, para crear un plan de trabajo para el area, el que consistirda en cantidad a
producir por semana, para poder determinar cuanto es lo que se va a producir en el area de

elastico.
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El nuevo plan se termino por lote, en vista que esta es la forma de produccion de la empresa.

NEW HOLLAND APPAREL DE NICARAGUA S.A.
PLAN DE TRABAJO DE ELASTICO

—

—
—_

W

UDER SRR

ELASTICO
PRODUCTO | DECRIPCION DEL PRODUCTO | LOTE | ESTILO [COLOR|ORDEN (pcs)|FECHA DE EXPORTACION| ENTRADA | SALIDA

BOXER

BOXER

BOXER

BOXER

BOXER

BOXER

BOXER

BOXER

BOXER

BOXER

Imagen 30. Formato de un plan de trabajo para elastico.

En el formato se explica el plan de trabajo que debera llevar el area de elastico de acuerdo a
las siguientes caracteristicas: descripcion del producto (elastico a remachar) , lote( es decir el
tamafo que este tiene), estilo del elastico, color, orden de produccion, fecha de exportaciéon
para determinar el p.o., que debe ser trabajo para su fecha de entrega, el cual estara bajo la
responsabilidad del supervisor del area para que este lleve un mejor control y utilizar esta
informacion para poder determinar en qué fecha se hara el ingreso de la materia prima a la

linea y cual va hacer la fecha de entrada y salida del producto( elastico ya remachado).
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9.2 LOGO:

Para conocer mas la problematica del area decidimos realizar la observacion directa,
entrevistas informales al supervisor y a los operarios, donde pudimos determinar las causas
principales, ademas poder determinar el efecto que estas mismas generan durante el
proceso. También realizamos estudios de capacidades para luego hacer su analisis y asi

poder determinar el origen del problema.

Con los datos histéricos brindados por el area de produccion, se determino las deficiencias
en cuanto a la falta de incumplimiento de sus metas, por lo que decidimos realizar los
estudios de tiempos, utilizando el método con cronometro, para tener un diagnostico mas

preciso de la area en estudio.
Estudios de tiempos.

Se realizo el estudio de capacidad y eficiencia a operarios llevandose a cabo con la cantidad
de 6 tomas de tiempo(ciclos) en segundos, calculandose el promedio de las mismas |,
multiplicandose por 1.2(se le concede un 20 % de suplementos a las operarios) y después se
calcula su capacidad teniendo en cuenta el tiempo estandar por produccion de elastico
remachado(tiempo promedio mas tiempo suplementario), el cual se divide el tiempo de una
hora(en segundo para este caso) entre el estandar, y la capacidad resultado entre la meta
dando asi la eficiencia, cabe mencionar que las muestras fueron hechas entre las 7:00 a

11:30 am, en el cual se demostré lo siguiente:
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FORMULARIO

Tn: CICLOn, donde n: 1, 2, 3, 4, 5,6.

6
TOTAL = Z T,
1

TOTAL

TIEMPO PROMEDIO = 6

TIEMPO STANDAR = TIEMPO PROMEDIOx*(1 + SUPLEMENTOS)

CAPACIDAD = 222059 EFICIENCIA= —ALACIDAD
~ standar META/HORA
Tabla 7. Formulario utilizado en el estudio de tiempo.
| NEW HOLLAND APPAREL NICARAGUA ESTUDIO DE CAPACIDADES NHO0L ESTANDARIZACION
DIVISION
FECIONCA PAG FECHA
PREPARADO POR APROBADOPOR |  PAISPLANTA | TIEMPOS DE | DEPARTAMENTODE INGENIERIA
MOVIMIENT
GERENTE DE INGENIERIA GERENTE GENERAL NICAH OUNENTOS Il 23mar{8
FECHA 240032009 HORA: 930 AM
DIA MARTES CAPACIDAD REAL DE LOGO/OPERARIO (BOXER)
SUPERVISOR LUCELIA LOPEZ
INGENIERO
01CLO DE TIENPOS TIENPO
OPERARIO  [OPERACION|  WETAMORA | 1 2 3 4 5 6 | TOTAL [TPROMEDIO|T.STANDAR|CAPACIDAD] EFICIENCIA
ARVANDO GONZALES |  PIERNA ! 16 15 14 13 13 13 B 14 | | eE
PEDRO MATAVOROS | PIERNA 4 14 14 15 13 13 14 B 14 | | ek
PROMEDIO| 26 | 8B3%%
010LO DE TIENPOS TIENPO
OPERARIO  |OPERACION|  WETAMORA | 1 2 3 4 5 6 | TOTAL |TPROMEDIO|T.STANDAR|CAPACIDAD) EFICIENCIA
ALEJANDROMEIA | INER il 13 12 13 12 13 1 75 13 5| 20 | e
WALTERLOPEZ | INER o 14 13 14 14 13 12 ) 13 | 25 | shamh
PROVEDIO| 23 | &7.08%
Tabla 8. Estudio de la capacidad y eficiencia del area de logo (boxer).
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CAPACIDAD PCS/HORA DE BOXER EN EL AREA
DE LOGO

ARMANDO PEDRO ALEJANDRO MEJIA WALTER LOPEZ
GONZALES MATAMOROS

PIERNA INER
| BOXER

Gréfico 3. Capacidad de Pcs/hora del pegado de logo en béxer.

El grafico nos muestra las capacidades de produccidn por cada operario y por cada
operacion en logo. En el pegado de logo de pierna (logo de la marca) armando tiene la
capacidad de 214 Pcs/hora y Pedro de 217, estando estas capacidades por debajo de la

meta establecida por la empresa la cual es de 244 Pcs/hora.

En la operacion de pegado de iner (logotipo donde se describe la talla del boxer), Walter
tiene la mas baja capacidad con 225 Pcs/hora y Alejandro con 240, estando estas por debajo

de la meta establecida en dicha empresa, la cual es de 267 Pcs/hora.
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A como se puede ver en el grafico No.4 la comparacion de la capacidad con respecto a la

meta (eficiencia) por operario en esta area:

EFICIENCIA (BOXER)
9009

890

ARMANDO PEDRO ALEJANDRO MEJIA  WALTER LOPEZ
GONZALES MATAMOROS

PIERNA INER

BOXER

Grafico 4. Eficiencia por operario en el pegado de logo en boxer.

A como se puede observar en el grafico anterior, los operarios de esta area no estan
cumpliendo con la eficiencia requerida de capacidad con respecto a la meta, la cual debe ser
de un 100%, en el caso de pegado de logo en pierna, Armando obtiene un 88%, un 12% por

debajo de lo optimo y Pedro un 89% de eficiencia, con un 11% por debajo del 100%

En pegado de iner (logotipo donde se describe la talla del boxer), Walter Lépez tenia un 84%,
con un 16% por debajo de meta, Alejandro Mejia tuvo un 90% con un 10% por debajo de lo

optimo de eficiencia.
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NEW HOLLAND APPAREL NCARAGUA ESTUDIO DF CAPACIOADES MR ESTANDARZACON
4| DN
i PAG FECHA
PREPARADOPOR IPROBADOPOR | PASPLANTA | TIFPOSDF | DEPARTANENTO DE INGENERI
CEREVTEDF NGRNERIA COEVECEERA| MO |VOVAIENOS 8 Bindg
FEOH 000 HORA: B304
DIA MIERCOLES CAPACIDAD REAL DE LOGOIOPERARIO (CAMISH
SUPERYISOR LIKELA LOPEZ
INGENERD
(/CLODETIENPOS TIRIPO
OPERRO | OPERACON | METARORA | L | 2 3oL 4|5 | 6| TOTL T PRONEDIQT STANDMRICAPACIADEFCENCA
DIRUNGESPIOZ: (NERLOCKER 28 (O O O O O A O O O A O
NEDACHO  [NERLOGKER| I (O O O O O T O O T /1
PROVEDO| 0 | Ak
(/CLODE TIENPOS TIRIPO
OPERRO | OPERACON | METARORA | L | 2 Yol 4|5 | 6| TOTL T PRONEDQT STANDMRICAPACIAD EFCENCA
SLVOCORDOBLS [LOGOPECH)| ) O O O O O T O O O/ O
REVIALDO HERMDEZILOGOPECHD ) (O O O T O T S I I A O
PROVEDO| 24 |
(/CLODE TENPOS TIRIPO
OPERRO | OPERACON | WETARORA | L | 2 Vool 4[5 || TOTL [ ROMEDIT STANDARICAPACIOADIEFIENCIA
ROSASIRMENTD | TACTCAL | 20 (O O O O O T O O I 41
FRANCSCOCAINA | TACTGAL | TLs L % |6 06 8% ] 0| 8 |
PROVEDO| 1% | BTk
Tabla 9. Estudio de capacidad y eficiencia del area de logo. (camisa).
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CAPACIDAD PCS/HORA DE CAMISA EN EL
AREA DE LOGO.

225
2I07 200 l 202 191 184

DARLING ALEYDA SILVIO REYNALDO ROSA FRANCISCO
ESPINOZA CANO CORDOBAS HERNANDEZ | SARMIENTO  CAJINA

INER/LOCKER LOGO/PECHO TACTICAL
CAMISA

Gréfico 5. Capacidad de Pcs/hora del pegado de logo en Camisa

El grafico nos muestra las capacidades de produccién por cada operario y por cada
operacion en logo. En el pegado de logo de iner/locker (logotipo delantero y trasero donde se
especifica la talla y la marca), Darling tiene la capacidad de 207 Pcs/hora y Aleyda de 200,
estando estas capacidades por debajo de la meta establecida por la empresa la cual es de
228 Pcs/hora.

En la operacion de pegado de Logo/pecho (logo de la marca), Silvio tiene la capacidad con
225 Pcs/hora y Reynaldo con 240, estando estas por debajo de la meta establecida en dicha

empresa, la cual es de 267 Pcs/hora.

En la operacién de pegado de Tactical (logo ubicado en la parte inferior derecha de la
camisa, conteniendo la marca y talla), Francisco tiene la capacidad con 184 y Rosa con 191
Pcs/hora, estando estas por debajo de la meta establecida en dicha empresa, la cual es de
200 Pcs/hora.
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A como se puede ver en el grafico 6 la comparacion de la capacidad con respecto a la meta

(eficiencia) por operario en esta area:

EFICIENCIA DE CAMISA

96%

90% 92%

81%

ROSA FRANCISCO
SARMIENTO  CAJINA

DARLING ALEYDA
ESPINOZA CANO

SILVIO REYNALDO
CORDOBAS HERNANDEZ

INER/LOCKER ‘ LOGO/PECHO | TACTICAL
CAMISA

Grafico 6. Eficiencia por operario en pegado de logo en camisa.

En la siguiente tabla se muestra un resumen de las capacidades y Eficiencias de las

operaciones tanto de bdxer como de camisa, en el area de

CAPACIDAD EFICIENCIA
AREA DE LOGO OPERACIONES | PROMEDIO/ PROMEDIO/
OPERACION OPERACION

INER 216 88%

BOXER PIERNA 233 87%
INER/LOCKER 200 87%

LOGO/PECHO 214 85%

CAMISA TACTICAL 183 93%

logo.

Tabla 11. Resumen de las Capacidades y Eficiencias por Operacion del area de

Logo.
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Como se observa en la tabla, las capacidades y eficiencias no alcanza la meta establecida

por cada operacion estipulado por la empresa.

CAPACIDAD PROMEDIO POR OPERACION

233

216 200 214

INER PIERNA INER/LOCKER LOGO/PECHO TACTICAL
BOXER CAMISA

Grafico 7. Capacidad promedio por operacién en el area de logo.

EFICIENCIA PROMEDIO POR OPERACION

93%

INER PIERNA INER/LOCKER  LOGO/PECHO TACTICAL

BOXER CAMISA

Gréfico 8. Eficiencia promedio por operacion en el area de logo.

Autores: Freddy Cerrato, lvan Potosme y Norlan Lira. Pagina 70



Ingenieria Industrial y de Sistemas

Segun los graficos anteriores se puede observar que las capacidades en promedio estan por

debajo de la meta que se le pide a cada operario, las cuales son las siguientes:

AREA DE LOGO CAPACIDAD
(PRODUCTO) OPERACIONES | META POR HORA PROMEDI,O/
OPERACION

INER 267 216

BOXER PIERNA 244 233

INER/LOCKER 228 200

LOGO/PECHO 250 214

CAMISA TACTICAL 200 188

Tabla 12. Comparacién por operacion de capacidad promedio con respecto a la

meta/hora.

Por lo tanto las eficiencias de cada una de las operaciones del area de logo se encuentran

por debajo de Ilo éptimo,

incumplimiento con los pedidos, pago de horas extras, etc.

ocasionando pérdidas econdmicamente a la empresa,

En todo el recorrido del producto, después que viene de inspeccidon hasta que llega a Logo,

se puedo observar que la mayor dificultad que tienen los operarios en el area era el de pegar

el logo en el producto terminado., siendo esta una de las principales problematica.

Autores: Freddy Cerrato, lvan Potosme y Norlan Lira.
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Disefio de sistema de Control:
1. Control de reporte de Produccién/Hora

El reporte de Produccién/Hora, se realizo con el objetivo de poder mejorar el rendimiento de

la linea y su debido cumplimiento de meta.

NEW HOLLAND APPAREL DE NICARAGUA, SA.

-
gr'::." REPORTE DE PRODUCCIONIHORA
[ -
= = AREA DE LOGO
UMNDOER ARMOUR"
FECHA: PRODUCTO| OPERACION | MANUAL |AUTOMATICA Elaborado por: Aprabado por:
SUPERVISOR: BOVER INER 27 289 Ingeniero de Produccion Gerente de Ingenieria
INGENIERO: PIERNA 24 27 Nelson Zepeda
INERILOKER 0 28
CAMISA [LOGOIPECHO| 0 250
TACTICAL 200 0
OPERARIO OPERACION 08:00 09:00 10:00 1100 12:00 13.00 14:00 15:00 16:00 1700 | TOTAL
ALEYDA INER
REYNALDO INER
DARLING PECHO
SILvio PECHO
PEDRO INER
ALEJANDRO PIERNA
ARMANDO TACTICAL
FRANCISCO TACTICAL
TOTAL

Imagen 31. Formato de produccion /hora para el area de Logo.
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Este formato, esta dirigido al supervisor del area de Logo, el se encargara de llenarlo de
forma diaria, por hora, para asi poder determinar cuanto a sido la produccion real de sus

operarios.
A como se muestra a continuacion:

NEW HOLLAND APPAREL DE NICARAGUA, S.A.

—
‘,—:: REPORTE DE PRODUCCION/HORA
e s,
= - AREA DE LOGO
UMNDER ARMOUR’
FECHA: 16-mar-08 PRODUCTO| OPERACION MANUAL | AUTOMATICA Elaborado por: Aprobado por:
SUPERVISOR: Lucelia Lopez BOXER INER 267 289 Ingeniero de Produccion Gerente de Ingenieria
INGENIERO: PIERNA 244 267 Nelson Zepeda
INER/LOKER 0 228
CAMISA | LOGO/PECHO 0 250
TACTICAL 200 0
OPERARIO OPERACION 08:00 09:00 10:00 11:00 12:00 13:00 14:00 15:00 16:00 17:00 TOTAL
ALEYDA INER/LOCKER 230 200 215 220 110 100 200 198 220 200 1893
REYNALDO INER/LOCKER 180 180 190 200 0 0 190 200 220 180 1720
SUB-TOTAL 410 380 405 420 200 190 390 398 440 380 3613
DARLING PECHO 230 220 230 250 130 130 230 220 220 210 2070
SILVIO PECHO 200 200 190 200 110 110 220 210 200 200 1840
SUB-TOTAL 430 420 420 450 240 240 450 430 420 410 3910
ARMANDO TACTICAL 200 200 200 180 100 90 200 190 190 180) 1730
FRANCISCO TACTICAL 150 150 160) 160 80 80 100 150 160 160) 1350
SUB-TOTAL 350 350 360 340 180 170 300 340 350 340 3080
PEDRO INER 180 180) 160) 180 100 100 190 180) 190 180) 1640
ALEJANDRO PIERNA 200 200 180) 200 100 100 210 200 210 180) 1780

Tabla 13. Ejemplo de un reporte de produccién /hora.

El contenido de este formato, se basa en la produccién real de cada operario (hora/ hora),
iniciando de las 8:00 de la mafnana hasta las 5:00 de la tarde. Ademas este formato cuenta
con una tabla donde abarca la meta por cada operacion, asi el supervisor de la linea podra

colocar de una manera justa el incentivo o el bono de produccion de cada operario.
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2. Control de trabajo diario

El siguiente formato esta dirigido al supervisor del area de logo, el cual debera de llenarlo de

forma diaria con el objetivo de poder determinar el trabajo brindado a cada unas de las lineas

de produccion.

ez
—
I
= =
unDER ARMOUR'

SEMANA DEL AL DE 2009
SUPERVISOR

NEW HOLLAND APPAREL DE NICARAGUA, S.A.

CONTROL DE TRABAJO DIARIO EN LOGO

YSM

YMD

YLG

YXL

Elaborado por:

Ingeniero de Produccion

Aprobado por:

Gerente de Ingenieria

Nelson Zepeda

MODULO ESTILO P.O. Color Guion

XL

2XL

3XL

Ttl de Pcs.

ENTREGADO
POR:

RECIBIDO
POR:

OBSERVACION |  Fecha

Imagen 33. Formato de trabajo diario en logo.

Este formato abarca el modulo de la lineas de produccion a las cuales se les hara la entrega.

El estilo y la P.O. que se estan trabajando conforme al master y las distintas tallas que se

estan utilizando durante el pegado de logo. Para garantizar mejor la atencion, se coloco por

una columna de entregado por, y recibido por, estas ayudaran a poder llevar un orden de

quien esté llevando el trabajo terminado a Logo.

Autores: Freddy Cerrato, lvan Potosme y Norlan Lira.
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Posteriormente que realizamos el analisis del area de logo, logramos identificar la forma a como esta

trabaja, para asi poder realizar propuestas concreta que ayuden a mejorar el proceso, la eficiencias

de los trabajadores, tal como se muestra a continuacion:

Propuestas de implementacién de métodos mejorados:

1. Pegar Logo en Crudo:

NEN HOLLAND FPAREL NCARAGUA ESTUDO DE CAPACIDADES 0L ESTAIDARZACON
REGONCA | DS N N
PREPARADO POR APROBADOROR | PHSPLATA | TEUPOS | DEPARTAUENTO DE INGENERA
CREMEDENGNRA  |oeovEcEeRd| now | T H By
FECHA (09 HORK: 90N
DA EVES CAPACIDAD POR OPERARIO (BOYER
SUPERIISOR LICELILOPEZ PEGADO EN CRUDO
NGEERD
00L0 DETIENROS TENRO
om0 oeerco wewom | 1 [ 2 [ 3 [ 4 [ 5 | 6 | Tom oRouEndTSTAIDACARCIAEOBIC
mwoocouss| PER ] [ s [ e [ w [ e [ e[ w6 [ W |mm
ey = T N A B R T I A T R T
PROVEDO| 268 | 87t
00L0 ETIENROS TENRO
om0 oeerol wEmRm | 1 [ 2 [ 3 | 4 [ 5 | 6 | T PROUEDTSTAIDARCAPRCIADOBICA
wewoolek | MR | om [ ou [ e oo [ ]| %] e
e [ MR | m [ n [t e[ [ el el w0 u]w|em
PROVEDO| %1 | 817k

Tabla 14. Estudio de capacidad y eficiencia del area de logo siendo pegado el logo

en crudo. para la operacion de Boxer.
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NEW HOLLAND APPAREL NICARAGUA ESTUDIO DE CAPACIDADES NAOL ESTANDARIZACION
REGIONCA | DIVISION
DEPARTAMENTODE | PAG FECHA
PREPARADO POR AROBADOPCR | PHSPLATA | TEIROSDE |~ o o)
GERENTE DE INGENIERIA GEREVTEGRNERAL|  NCAH | NOVIWIENTOS | Bmardd
FECHA 0400 HOR: 1030 AN
DIA MERCOLES CAPACIDAD POR OPERARIO (CAMISA
SUPERVISOR LUCELIA LOPEZ PEGADO EN CRUDO
INGENERO
CICLO DE TIEWPOS TP

OPERARIO | OPERACION |  NETAHORA | 1 | 2 3 &1 5 | 6 | TOTAL [ PROMEDICT.STANDARICAPACIDAD| EFICIENCIA
DARLINGESPINOZA | NERLOGKER| 228 N N BT A A KT
ALEYDACANO | NERLOCKER| 28 T T N T B A T T

PROEDIO| 24 | 1025%

CICLO DETIENPOS TIENPO

OPERARIO | OPERACION | NETAORA | 1 | 2 3 b1 % | 6 | TOTAL [TPROMEDICT.STANDAR|CAPACIDADIEFICIENCIA
SILVI0 CORDOBAS | LOGOPECHD| 240 |1 f (/A I A f2 (LI O I R
REVNALDO HERNADER LOGOPECHO| 240 o | 4 14 LI I 14 ] 00 | 8%
PROVEDO| 285 | 9403k

CICLO DETIENPOS TIENPO
OPERARIO | OPERACION | NETAORA | 1 | 2 3 b1 % | 6 | TOTAL [T PROMEDICT.STANDAR|CAPACIDADIEFICIENCIA
ROSA SARMIENTO | TACTICAL ll o | 4 1 o] 0] ] 8 f9 | 2 | 0
FRANCISCO CAJINA | TACTCAL ll fo | 1 1 o1 %)% [ 9% 16 ] 1% | %
PROEDO| 199 | 9952

)
)

Tabla 16. Estudio de capacidad y eficiencia del area de logo siendo este pegado

en crudo, para la operacion de Camisa.
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CAPACIDAD PROMEDIO/ OPERACION
SIENDO PEGADO EN CRUDO

242

234 235
199
INER PIERNA INER/LOCKER LOGO/PECHO  TACTICAL
BOXER CAMISA

Grafico 10. Capacidad promedio por operacién en el area de logo, siendo este

pegado en crudo.

EFICIENCIA PROMEDIO/ OPERACION

INER PIERNA INER/LOCKER LOGO/PECHO TACTICAL

BOXER CAMISA

Gréfico 11. Eficiencia promedio por operacion una vez pegado el logo en

crudo.
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Segun los graficos anteriores se puede observar que las capacidades en promedio han
aumentado, cumpliendo asi la meta que se le pide a cada operario, las cuales se muestran a

continuacion:

AREA DE LOGO CAPACIDAD EFICIENCIA
(PRODUCTO) OPERACIONES | META POR HORA PROMEDIO/ PROMEDIO/
OPERACION OPERACION

INER 267 243 91%

BOXER PIERNA 244 242 99%

INER/LOCKER 228 234 103%

LOGO/PECHO 250 235 94%

CAMISA TACTICAL 200 199 99%

Tabla 17. Comparacion por operacion de capacidad promedio con respecto a la

meta/hora.

A como se caracterizé anteriormente el flujo de la pieza era proveniente de inspeccion debido
que su proceso era de corte directo a las lineas de produccion, ocasionado asi una baja
produccion en la area en mencion, ya que a los operarios se les hacia mas complicado
pegar el logo en la pieza terminada, por lo consiguiente procuramos implementar de manera
urgente el pegado de este en crudo, esto nos daria como resultado el mejoramiento de la
calidad del producto, mas facilidad para el operario y un aumento en el cumplimiento de la

metas por partes de ellos. Este fluyo quedd6 de Ila siguiente manera:

|

Bodega Corte Logo { Linea Inspeccion Emapque

Imagen 34. Flujo de proceso de la pieza (bdxer y camisa), siendo este ahora pegado

el logo en crudo.
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A como se muestra a continuacion:

Imagen 35. Operarios pegando el logo en crudo.

.En la imagen 35 se observa a los operarios del area, pegando el logo en crudo(es decir

antes de ser confeccionada la pieza de boxer o camisa), esto les ayudd a mejorar sus

capacidades y eficientes tanto al operario

e 6‘9" . ——
TR ETIY
& VIR

Imagen 36. Materia prima en crudo

Autores: Freddy Cerrato, lvan Potosme y Norlan Lira.
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1. Creacién de un nuevo plan de trabajo:

Esta propuesta tuvo varios requerimientos e inconvenientes debido a que se verifico el
master de la empresa donde determina la fecha de exportacion de dicho producto (boxer,
camisa), los que nos permitira identificar los lotes que se les debe pegar el logo con urgencia

y asi poder dar una cifra de exigencia al area.

Este plan se determino lote por lote, especificando el dia de la de exportacion, la descripcion

del producto y ademas la fecha de entrega por parte del area hacia las lineas de produccion.

NEW HOLLAND APPAREL DE NICARAGUA S.A.
) TS PLAN DE TRABAJO DE LOGO

e
—

UNOER ARMOUE

ELASTICO
PRODUCTO | DECRIPCION DEL PRODUCTO | LOTE | ESTILO [COLOR| ORDEN (pcs)|FECHA DE EXPORTACION| ENTRADA | SALIDA

Imagen 37. Formato de un plan de trabajo de logo.
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En la figura anterior se muestra un plan sumamente modificado y de acuerdo a las
especificaciones del cliente, este plan de pegado de logo consiste en poder determinar el
producto que se va a procesar, su descripcion, el numero del pedido, ademas el estilo del

producto, color y lo principal el tamafo del lote.

Toda esta informacion les sirve para poder determinar en qué fecha se hara el ingreso de la

materia prima a la linea y cual va hacer la fecha de salida del producto con el logo pegado.

A continuacion se muestra un ejemplo de lo antes mencionado:

NEW HOLLAND APPAREL DE NICARAGUA S.A.
1—_ = PLAN DE PEGADO DE LOGO

LOGO
PRODUCTO DECRIPCION DEL PRODUCTO LOTE ESTILO COLOR ORDEN (pcs) FECHA ENTRADA SALIDA
BOXER Boxer para Nifio 109856748 1005333 Royal 10978 23-mar 17-mar 18-mar
BOXER Boxer para Nifio 109856749 1005333 Royal 7855 24-mar 18-mar 19-mar
BOXER Boxer para Nifio 109856750 1005333 Royal 6540 24-mar 18-mar 19-mar
BOXER Boxer para Nifio 109856754 1005334 Grey 120 27-mar 19-mar 19-mar
BOXER Boxer para Nifio 109856752 1005334 Grey 2560 27-mar 19-mar 20-mar
BOXER Boxer para Adultos, Nacional 109856756 1001164 Black 20550 30-mar 19-mar 20-mar
BOXER Boxer para Adultos, Nacional 109856758 1001164 Black 5500 02-abr 23-mar 24-mar
BOXER Boxer para Adultos, Nacional 109856764 1001164 Black 2500 02-abr 23-mar 24-mar
BOXER Boxer para Adultos, Internacional 109856760 1001168 White 10620 06-abr 24-mar 25-mar
BOXER Boxer para Adultos, Internacional 109856765 1001168 Royal 11512 07-abr 25-mar 26-mar
BOXER Boxer para Adultos, Internacional 109856770 1001168 Black 21512 08-abr 26-mar 30-mar
CAMISA Sudadera Sport 109861012 1002344 Pink 6234 23-mar 17-mar 18-mar
CAMISA Sudadera Sport 109861014 1002346 Real tree 5432 24-mar 18-mar 20-mar
CAMISA Sudadera Juvenil 109861016 100234V Blue-White 2413 25-mar 20-mar 21-mar
CAMISA Sudadera Juvenil 109861018 100234V Pink-White 2311 26-mar 22-mar 23-mar
CAMISA Sudadera Sport 109861015 1002344 Desert 1255 27-mar 23-mar 24-mar
CAMISA Sudadera Sport 109861017 1002344 white 1355 30-mar 24-mar 25-mar
CAMISA Sudadera Sport 109861019 1002346 Royal 5784 31-mar 25-mar 26-mar
CAMISA Sudadera Juvenil 109861020 100234V Desert Sand 2345 01-abr 27-mar 30-mar
CAMISA Sudadera Juvenil 109861022 100234V Green 3451 06-abr 01-abr 03-abr

Tabla 18.  Ejemplo del nuevo plan de trabajo para logo.
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Una vez que se llevo a cabo este plan de pegado de logo, nos dimos a la tarea de poder

hacer el analisis del antes y el después del area, a como se muestra a continuacion:

INCUNMVMIPLIMIENTO DE MIETA DEL AREA DE
LOGO

ANTES (2008) | DESPUES (2009)
MARZO 37% 23%
ABRIL 28% 17%
MAYO 29% 14%
JUNIO 35% 15%
PROIVI. 32% 17%

Tabla 19. Comparacion del incumplimiento de meta del area de logo.

INCUMPLIMIENTO DE META DEL AREA DE
LOGO

B ANTES (2008) m DESPUES (2009)

37%

MARZO ABRIL MAYO JUNIO

Gréafico 13. Comparacién del incumplimiento de meta del area de logo.
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El periodo de comparacion por parte nuestra se dio durante 4 meses de marzo a junio del
afio 2008 y 2009, dando como resultado que el mayor porcentaje de incumplimiento se dio

durante el ano 2008.

Estos indices de incumplimientos de meta en esta area se daba por el no uso de un debido
plan de trabajo, ya que ellos pegaban logo por pegar, ocasionando a veces estancamiento

durante el proceso o lo mejor conocido como cuello de botella.

Ademas con este plan de pegado de logo, la empresa pudo eliminar de forma gradual los
atrasos durante el proceso de produccion, el pago de horas extras, debido que al incumplir

con la metas las lineas debian de trabajar horas extras.

Este porcentaje de 17% promedio de incumplimiento en el 2009, se debe a otros problemas
que existen, tales como: el abastecimiento de materia prima en la bodega, maquinaria

danada entre otros.
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2. Redisefio de lalinea de logo.

Esta area se encontraba mal estructurada, ya que el supervisor de la linea no estaba
pendiente de las funciones de sus operarios por lo cual decidimos reubicarlos, ademas

logramos ubicar un area de producto terminado y otra de producto en proceso, como se
muestra a continuacion:

.2 Mis
MAQUINA DE PEGAR
LOGO/PECHO

i

. 2 Mts

r\ 1
AREA DE / \_
PRODUCTO MAQUINA DE PEGAR

TEREMINADO INER/LOCKER
‘9/’— Rf

+

SUPERVISOR ‘.\ PEGADO DE PIERNA DE BOXER

MUEBLE —— |

PRODUCTO EN
PROCESO

i
1 $ TACTICAL

1

2 \ts—

TACTICAL

MAQUINA PARA RECALENTAR

Imagen 39. Nueva estructura del area de logo.
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9.3 INSPECCION DE BOXER.

Para conocer mas sobre el problema en esta area realizamos lo siguiente: la observacion
directa en el lugar, entrevistas informales a operarios y supervisores, estudio de tiempo para
determinar capacidades y eficiencia de los operarios y se analizo todo el flujo en las lineas de
produccion para determinar el origen del problema, donde pudimos determinar las causas

principales y como estas generan un efecto negativo en el proceso.

Con los datos historicos que maneja la empresa, se determino las deficiencias, en cuanto a
la falta de cumplimiento de sus metas, por lo que determinamos hacer los estudios de
tiempos utilizando el método con cronometro, para tener un diagnostico mas preciso, de las
areas en estudio, el cual lo decidimos en conjunto con el Gerente de Ingenieria, este estudio
se llevo a cabo durante el turno de la manana(entre 7:00 a 11:30 am), debido que era el
unico tiempo en que estabamos en la empresa, este fue con la cantidad de 6 tomas de
tiempo, calculandose el promedio de las mismas , multiplicandose por 1.2(se le concede un
20 % de suplementos a las operarias) y después se calcula su capacidad teniendo en cuenta
el tiempo estandar por produccién de pieza(tiempo promedio mas tiempo suplementario), el
cual se divide el tiempo de una hora(en segundo para este caso) entre el estandar, y la
capacidad resultado entre la meta(60 pcs/hora) dando asi la eficiencia., en el cual

encontramos lo siguiente:
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FORMULARIO

Tn: CICLOn, donde n: 1, 2, 3, 4, 5,6.

6
TOTAL = Z T,
1

TOTAL

TIEMPO PROMEDIO = 6

TIEMPO STANDAR = TIEMPO PROMEDIOx(1 + SUPLEMENTOS)

CAPACIDAD = 2200 5€9 EFICIENCIA= —APACIDAD
~ standar - META/HORA

Tabla 20.  Formulario utilizado en el estudio de tiempo.

NEW HOLLAND APPARELD DE NICARAGUA ESTUDIO DE CAPACIDADES ~ [NH-00 ESTANDARIZACION
REGION |
PREPARADO POR: APROBADO POR: |CA DIVISION DEPTO  [PAG  VETA: 60 PCSIHORA
PAIS-
GENERENTE DE INGENIERIA GERENTE GENERAL|PLANTA | TIEMPOS 1 DE 1
NELZON ZEPEDA ALEXBRIXUELA  [NHANI | MOVIMIENTOS |  INGENIERIA |
FECHA 16 de marzo del 2009
LINEA 1 CAPACIDAD REAL DE INSPECCION POR OPERARIA(BOXER)
SUPERVISOR Viima Palma
TNGENTERD
CICLO DE TIEMPOS TIEMPO
LINEA NOMBRE ~ [SAWS] 2 131 £ ] 5] 6 |TOTAL| PROV | STANDAR | CAPACIDAD ] EFICIENCIA .
Marla Isabel Zuiiga | 1 14 14 [105] 124 [oss] 098 | 671 [ 1118333 138 5 T
Lesbia Daria ] on tr P ou [l ] ens [ oteer | 1226 I B5T%
1 Aracelis Luna I E 09 [1A] 079 Jogr] 0% | 573 | 0955 | 1446 5) §08%
Valesca Orts ] 08r | 148 Josd| 155 [19] 102 [ 65 | 115 | 1% 4 0%
Francisca Perez ] 116 08 o8] 15 Jo8 ] 09 | 605 | 1oossss| 12t 50 6%
PRON I 00T%

Tabla 21. Estudio de tiempo en linea 1 de inspeccion.
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CAPACIDAD DE PCS/HORA (LINEA 1)

Maria Isabel Lesbia Daria  Aracelis Luna Valesca Ortis Francisca
Zuniga Perez

Grafico 14. Capacidad por operario de linea 1 en el area de inspeccioén de

boxer.

El grafico nos muestra las capacidades de produccién por cada operaria: Valesca tiene
capacidad de 44, Maria de 45, Lesbia de 49, Francisca de 50 y Aracelis de 52 pcs/hora,
estando estas capacidades por debajo de la meta establecida por la empresa la cual es de

60 Pcs/hora.

A como se puede ver en el grafico No.13 se presenta la comparacion de la capacidad con

respecto a la meta (eficiencia) por operario en esta area:
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EFICIENCIA LINEA 1

Maria Lesbia Aracelis Valesca Francisca
Isabel Daria Luna Ortis Perez
Zuiiga

Grafico 15. Eficiencia por operario de linea 1 en el area de inspeccion de

boxer.
A como se puede observar en el grafico anterior, las operarias de esta linea no estan
cumpliendo con la eficiencia requerida de capacidad con respecto a la meta, la cual debe ser
de un 100%, en este caso sus eficiencias oscilan entre 74.97% y 87.26%, por lo que estan

muy por debajo de la optimo

En este caso de la linea 1 es notorio que poseen problemas en sus capacidades dado que
en promedio las operarias tienen una capacidad de 48 pcs/hora que ala ves le genera una
eficiencia de un 80% , con lo que estan muy por debajo de su meta por hora generando asi

problemas en su produccion de piezas inspeccionadas.
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Estudio de tiempo en linea 2 en el area de inspeccion

Tabla 22.
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CAPACIDAD LINEA2

Carol Rivas Martina Arlen Meyling
Munos Blandon Aguirre

Grafico 16. capacidad por operario de linea 2 en el area de inspeccion de

boxer.

El grafico nos muestra las capacidades de produccién por cada operaria: Meyling tiene
capacidad de 29, Martina de 36, Carol y Arlen tiene 41 pcs/hora, estando estas

capacidades por debajo de la meta establecida por la empresa la cual es de 60 Pcs/hora.

A como se puede ver en el grafico 15 se presenta la comparacion de la capacidad con

respecto a la meta (eficiencia) por operario en esta area:
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EFICIENCIA LINEA 2

Carol Rivas Martina Arlen Blandon Meyling
Munos Aguirre

Gréafico 17. Eficiencia por operario de linea 2 en el area de inspeccion de

boxer.

A como se puede observar en el grafico anterior, las operarias de esta linea no estan
cumpliendo con la eficiencia requerida de capacidad con respecto a la meta, la cual debe ser
de un 100%, en este caso sus eficiencias oscilan entre 47.85% y 68.97%, por lo que estan
muy por debajo de la optimo

Al igual que en la linea 1, las capacidades y eficiencias en esta linea estan por debajo de la
meta establecidas por la empresa, ya que en promedio tienen en capacidad 37 pcs/ hora y

eficiencia un 61.25%, lo cual es un problema serio en cuanto su produccion.
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Estudio de tiempo en la linea 3 en el area de inspeccion.

Tabla 23.
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CAPACIDAD LINEA 3

Marling Giovana Georgina Ana Luz Claudia
Rostran Castillo Mercado Urtado Ubeda Mercado

Grafico 18. Capacidad por operario de linea 3 en el area de inspeccion de

boxer.

El grafico nos muestra las capacidades de produccion por cada operaria: Claudia tiene
capacidad de 37, Giovana de 43, Georgina de 46, Ana de 53, Luz de 55 y Marling tiene 56

pcs/hora, estando estas capacidades por debajo de la meta establecida por la empresa la

cual es de 60 Pcs/hora.

A como se puede ver en el grafico 17 se presenta la comparacion de la capacidad con

respecto a la meta (eficiencia) por operario en esta area:
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EFICIENCIA LINEA 3

91.07/%

88.50%

72.46% 0832

61.35%

Marling  Giovana Georgina Ana Luz Claudia
Rostran  Castillo Mercado  Urtado Ubeda  Mercado

Grafico 19. Eficiencia por operario de linea 3 en el area de inspeccion de
boxer.

A como se puede observar en el grafico anterior, las operarias de esta linea no estan
cumpliendo con la eficiencia requerida de capacidad con respecto a la meta, la cual debe ser
de un 100%, en este caso sus eficiencias oscilan entre 61.35% y 92.59%, por lo que estan

muy por debajo de la optimo

En esta linea los datos encontrados no son aptos, pues su capacidad por operaria en
promedio es de 48 pcs/hora y su eficiencia de 79.40 %, algo semejante a los datos de la
linea 1.
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Tabla 24. Estudio de tiempo en la linea 4 en el area de inspeccion.
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CAPACIDAD LINEA 4

Yesenia Osejo Antonia Garcia Claudia Flores

Grafico 20. cCapacidad por operario de linea 4 en el area de inspeccién de

boxer.

El grafico nos muestra las capacidades de produccion por cada operaria: Yessenia tiene
capacidad de 54,Antonia de 68 y Claudia de 73 pcs/hora, estando solo Yessenia por debajo
de la meta establecida por la empresa la cual es de 60 Pcs/hora, mientras las demas

superan esa meta, lo cual es un contraste para las lineas anteriores.

A como se puede ver en el grafico 19 se presenta la comparacion de la capacidad con

respecto a la meta (eficiencia) por operario en esta area:
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EFICIENCIA LINEA 4

113.90% 121.95%

90.09%

Yesenia Osejo Antonia Garcia Claudia Flores

Grafico 21. Eficiencia por operario de la linea 4 en el area de inspeccion.

En este caso las operarias de esta linea si estan cumpliendo con la eficiencia requerida de
capacidad con respecto a la meta, la cual debe ser de un 100%, ya que sus porcentajes de
eficiencia andan por encima del 6ptimo, a excepcion de Yessenia. Pero a como se puede
ver los datos reflejados en la tabla y diagramas, en promedio la linea cumplen con lo
estipulado por la empresa logrando superar la meta con una capacidad promedio de 65

pcs/hora y una eficiencia promedio de108.65 %, caso contrario en lineas anteriores.
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Estudio de tiempo de la linea 5 en el area de inspeccion.

Tabla 25.
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CAPACIDAD LINEA 5

Rosario Flores Martha Picado  Brenda Gonzales

Grafico 22. capacidad por operario de la linea 5 en el area de inspeccion.

El grafico nos muestra las capacidades de produccion por cada operaria: Rosario tiene
capacidad de 28, Brenda de 53 y Martha de 62 pcs/hora, estando solo Martha por encima de
la meta establecida por la empresa la cual es de 60 Pcs/hora, mientras las demas estan por

debajo de esa meta

A como se puede ver en el grafico 21 se presenta la comparacion de la capacidad con

respecto a la meta (eficiencia) por operario en esta area:
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EFICIENCIA LINEA 5

10

Rosario Flores Martha Picado Brenda Gonzales

Grafico 23. Eficiencia por operario de la linea 5 en el area de inspeccion.

A como se puede observar en el grafico anterior, las operarias de esta linea no estan
cumpliendo con la eficiencia requerida de capacidad con respecto a la meta, la cual debe ser

de un 100%, solo Martha supera ese porcentaje, mientras las demas se encuentran muy por
debajo de lo esperado.

Esta ultima linea del area de inspeccién no fue la excepcion, por que al igual que la mayoria,

sus capacidades en promedio andan por debajo de la meta con 48 pcs/hora y una eficiencia
de de 79.69 %.
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LINEA 1 48 80.01%
LINEA 2 37 61.25%
LINEA 3 48 79.40%
LINEA 4 65 108.65%
LINEA 5 48 79.37%

PROM 48 79.69%

Tabla 26. Resumen de las capacidades y eficiencia en promedio por linea en el

area de inspeccion.

CAPACIDAD PROMEDIO POR LINEA
65

48 48

LINEA 1 LINEA 2 LINEA 3 LINEA 4 LINEA 5

Gréafico 24. capacidad promedio/linea.

EFICIENCIA PROMEDIO POR LINEA

LINEA 1 LINEA 2 LINEA 3 LINEA 4 LINEA 5

Gréfico 25. Eficiencia promedio/linea.

Segun graficos y tabla se puede observar que las capacidades en promedio estan por debajo
de la meta que se le pide a cada operaria, el cual es 60 piezas inspeccionadas por hora, y
ellos realizan en toda el area 48 pcs/hora en promedio por lo tanto sus eficiencias se

encuentran por debajo a lo 6ptimo con un 79.69 % en promedio
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Disefo de sistemas de control.

La empresa no posee un formato donde se lleve un control de las entradas de insumo y
salidas de producto terminado del area de inspeccién y nosotros realizamos uno, en donde

se destacan dichas entradas y salidas, incluyendo hasta la misma retroalimentacion.

RETROALIMENTACION DE LINEA (REPARACIONES)

— EMPAQUE

LINEA DE PRODUCCION

SEGUNDA

ETROALIMENTACION DE INSPECCIO

INSPECCION DESMANCHE

Imagen 40. R de entradas insumos y salida de producto terminado del area de

inspeccion.
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New Holland Apparel de Nicaragua

1,.._ Elaborado por:

== Ingenieros de Produccion
UMNOER ARRMOLIR® Produccion de Linea (Boxer) Aprobado por: Nelson Zepeda
Gernte de Ingenieria

Wy

Fecha: Linea: 1 Supervisor:
o Lunes Martes Miercoles Jueves Viernes
N Prod. |Insp. |Manch| Prod. |Insp. [Manch Prod. |Insp. |Manch | Prod. |Insp. Manch |Prod. |lnsp. |Manch
08:00
09:00
10:00
11:00
12:00
02:00
03:00
04:00
05:00
Total 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
Analisis Produccion de Inspeccion Analisis de Eficiencias por Areas
Lunes |MartesMiercol [Jueves| Viernes LINEA | INSP.
Desm. 0 0 0 0 M\‘-TAD\A 2500 | 3000
Saldo dia anterior  |Rep. 0 0 0 0
Insp. 0 0 0 0 Lunes |Mart. |Mierc. |Juev. |Vier.
Trabajo Total 0 0 0 0 0 (}VILINEA 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%
Reparaciones § INSP. 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%| 0.00%
Desm. & [oesm. #DIV/0! | #DIV/0! [#iDIV/0!|#DIV/0!| #iDIV/0!
Total Trabajado Rep.
Insp. 0 0 0 0 0
Segunda Desm.
Insp.
Desm.[| 0 0 0 0 0
Saldo para el diasig. |Rep. 0 0 0 0 0
Insp. 0 0 0 0 0

Imagen 41. Ejemplo ilustrativo del formato de control de las entradas de insumo y

salida de producto terminado en el area de inspeccion.

Ademas de llevar control en el area, este formato calcula la eficiencia de cada area
involucrada en la produccion del boéxer (linea de produccion, inspecciéon, segunda y
desmanche) de forma individual y en general, se realiz6 en todas estas areas, dado a que
ellas forman partes de las entradas y salidas en inspeccion, a como se representa en la

imagen 36
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Con este formato a la empresa se le facilitara manejar mejor la informacion, pero cabe
mencionar que a ella se le entrego de forma digital y por razones practicas aqui solo

mostramos este ejemplo ilustrativo de una de las lineas:

Este formato es facil de llevarlo a la practica, ya que solo es necesario rellenar los cuadros
vacios de acuerdo a los dias en que se lleva a cabo la produccién, como esta en hoja de
calculo de Excel, el resto de la informaciéon (donde aparecen ceros) se calculara

automaticamente, tanto por lineas como por areas.
Informacién necesaria para el funcionamiento del formato:
e Reporte de produccion de la linea de boxer por hora.
e Reporte de produccion de inspeccion por hora.
¢ Reporte de piezas con manchas por hora.

e Saldo anterior en desmanches, reparaciones e inspeccion (para el dia lunes el saldo

anterior a tomar es el viernes de la semana anterior).
¢ Reporte de reparaciones por dia.
e Reporte de trabajo realizado en reparaciones y desmanches por dia.
e Reportes de piezas enviadas a segunda desde desmanches y desde inspeccion.

e Meta por dia en linea de produccion e inspeccion.
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Propuestas de implementacién de métodos mejorados.

1.

Inspeccion sin deshilaje.

En todo el trayecto de la pieza en la linea hasta llegar a inspeccion se puede observar que en

las diferentes areas de las lineas se va dejando una gran cantidad de hilaje suelto, el que en

inspeccion debe ser removido (este trabajo es extra, dado que no es parte de inspeccionar).

Esta parte fue la que primero que decidimos estudiar para tratar de eliminar dicha

problematica, ademas hicimos un estudio de capacidades de inspeccién sin tener que

deshilachar, se les orient6 a los operarios de las lineas que el trabajo que fueran realizando,

se entregara sin hilaje (o sea ellos mismos quitan su defecto en las piezas) y el resultado fue

el siguiente:
NEW HOLLAND APPARELD DE NICARAGUA ESTUDIO DE CAPACIDADES NH-001 ESTANDARIZACION
PREPARADO POR: APROBADO POR:  [IONCA DIVISION DEPTO | PAG
GENERENTE DE INGENIERIA GERENTE GENERAL  [PLANTA TIEMPOS INGENIERIA | 1DE1 |  Meta: 6o pesihora
NELZON ZEPEDA ALEXBRIXUELA  HANI MOVIMIENTOS
FECHA |30 de marzo de 2009
LINEA 1 CAPACIDAD POR OPERARIO DE INSPECCION SIN DESHILAJE
SUPERVISOR|  Viima Palma
INGENIERO
CICLO DE TIEMPOS TIEMPO
LINEA NOVBRE ~ [SAWIS| 1] 2| 3] 4[5] 6]TOTAL] PROM. | STANDAR | CAPACIDAD [ EFICEENCIA | DEFECTO |% DEFECTO
Francisca 1 [35]39[30]3[B[3] 27 | 16667 | 434 8 138.25% (1l 14.29%
Valesca 1 [49] 54 51]32|4 28 | 4§ .12 66 109.65% 18 12.50%
| Lesbia 1 159] 60607565 39 | 638 76,99 4 T8.37% 59 55.56%
Isabel 1 | 65| 67{66]7 25 | 68.h 825 M T2.13% 2 66.67%
Aracelis 1 [75]51[60]60([4664] 366 | 5933333 | 712 51 84.21% 0 0.00%
Jaqueling 1 [0 471 45[4[59] 287 | 4783333 | 574 63 104.53% JIj 66.67%
PROM 5 97.97% 13 35.95%
Tabla 27.  Estudio de tiempo de inspeccion sin deshilaje.
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CAPACIDAD PCS/HORA SIN

DESHILAGE
83
66 63
l i : i l
Francisca  Valesca Lesbia Isabel Aracelis  Jaqueling

Grafico 26. capacidad psc/hora sin deshilaje en el area de inspeccion.

EFICIENCIA SIN DESHILAGE

138.25%
1096006 104.53%
84.27%
78-I37°/° 72.73% l0 I
Francisca Valesca Lesbia Isabel Aracelis Jaqueling

Grafico 27. Eficiencia sin deshilaje en el area de inspeccion.
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% DEFECTO (CON HILAGE)

66.67% 66.67%
55.56%

14.29% 12.50%

Francisca Valesca Lesbia Isabel Aracelis Jaqueling

Grafico 28. Porcentaje de defecto con hilaje en el area de inspeccion.

Inicialmente se tomd la linea de produccion de boxer num. 1 como modelo por ser la mas
productividad en la empresa, esto se hizo para ver sus variaciones y en la manera en que
sus operarios cumplian con las especificaciones asignadas. Por ejemplo para Francisca, la
tabla muestra en la columna de defecto 1/7, esto quiere decir que en las 7 piezas que
llegaron a su mesa 1 de ella tenia hilaje suelto lo que provocd baja en la productividad en

esta muestra.

A pesar de las orientaciones dadas a los operarios de ocuparse también del deshilaje de las
piezas, la columna de defecto en la tabla de inspeccién nos muestra que al area llegaban
todavia piezas con hilaje, cada cierta cantidad de tiempo a como se presenta en la grafica

26, lo que provocaba pérdida de tiempo por parte de las operarias de inspeccion.
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Eficiencia de Inspeccion

97.97%

Antes Despues

Gréafico 29. Comparacion de la Eficienca del area de inspeccion.(Antes y

despues)

La eficiencia promedio con respecto a la meta por operario en el area de Inspeccion
aumento en un 22 % mas a la que poseian anteriormente, a como se muestra en la gréafico

27., lo que fue de mucha importancia para la empresa.
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2. Mesas adecuadas.

La solucién fue disenar una mesa que le permite a cada operaria una mejor organizaciéon de
su trabajo donde ubican categorizada mente sus piezas, este disefio de mesa cumple con
los requerimientos ergonoémicos (segun OIT, se adjunta en anexo) necesarios para que la

operaria realizara bien su trabajo, a como son:

e Altura total de mesa de 160 cm y altura media (donde la operaria pone su vientre) de
90 cm.

Mujer 160 cm

40 grados

s 90 cm

Imagen 42. Diseiio adecuado de las mesas de inspeccion.
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e Con unainclinacién maxima de 40 grados para mejorar su vision.

Imagen 43. Visualizacion correcta de las nuevas mesas de Inspeccion.

e Lleva descansa pies(a la vez que a cada operaria se le asigno un tapete anti fatiga, y
no se le asigna un asiento dado que el trabajo amerita que el trabajador este todo el

tiempo de pie).

Imagen 44. Herramientas anti-fatiga.

e Las mesas se asignaron de manera individual para tener el especio suficiente de

trabajo por operaria.
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El siguiente grafico muestra las mesas tomando en cuenta todas las consideraciones

anteriores:

Imagen 45. Mesas propuestas, para el area de inspeccion.

Esta propuesta se determind que era factible, debido a que la eficiencia que conseguian
tener en sus reportes de produccioén las operarias fue mayor, y con esto la empresa decidié
implementar el nuevo disefio en todo el area de bdxer, dado a esto se decididé dejar a 3
operarios en el area de inspeccidén en cada linea ya que con esta cantidad se cubre la

demanda de productos a inspeccionar por linea segun reporte de produccion de lineas.
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A continuacion se muestra un ejemplo de cémo seria el area de inspeccion, tomando en

cuenta la propuesta de las nuevas mesas:

Imagen 46. Operarias de inspeccion, utilizando las mesas mejoradas.

La nueva estructura de inspeccion se basa principalmente en que en la linea estara
conformado por 3 operarias en mesas individuales, cada mesa tiene su separacion para las
piezas con las diferentes caracteristicas (inspeccionadas, reparaciones, desmanche y

segunda).
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Y la nueva estructura es como se muestra a continuacion:

+—1 15 mtg—»

1

(- |

Imagen 47. Nueva estructura de la linea de Inspeccion.

B 29 cm - 2 cm

SEGUMNDA :A _ REPARACION *, MAMNCHAS
7O cm

115 cm -

Imagen 48. Dimension y Ubicacion de los rétulos colocados sobre la mesas de

inspeccion.
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3. Redisefio de linea de produccion.

Como la experiencia en la linea 1 fue satisfactoria, la empresa decidié aplicar esto en todas
las lineas de trabajo, pero también decidié eliminar el area de deshilaje que poseia la linea
de produccion y dejandole ese trabajo a los operario en cada operacidén, quedando

conformada la linea de la siguiente manera:
FLATSEAM [~ REMACHE INSPECCION

l 00 EIEIEl

oy N
RUEDO — ELASTICO TALLA

Imagen 49. Nuevo disefio de las lineas de produccién de boxer.

Esta nueva técnica desde el punto de vista al area de inspeccion era muy buena pero el
retraso que antes tenia esta (inspeccion) se le pasa indirectamente a la linea ya que los
operarios destinaran tiempo productivo para la realizacion de esta nueva asignacion que en
verdad le corresponde a ellos, y que ya se encuentra incluido en sus tiempos estandar de

produccion.
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X. CONCLUSIONES

El trabajo que hemos llevado a cabo en la empresa New Holland Apparel S.A, fue con él con

objetivo de Identificar las dificultades del proceso de produccion de las areas de elastico, logo

e inspeccion de boxer. Donde se caracteriz6 cada una de las areas antes mencionadas, a

través de las observaciones directas y entrevistas informales, dando como resultados los

aspectos siguientes, a como se muestra en la siguiente tabla:

Problematicas encontradas en las areas en estudio.

Elastico

Logo

Inspeccion de Boxer.

No existia un plan de trabajo
de corte de elastico, ya el
supervisor cortaba el
elastico sin verificar el
master de produccion de la
empresa.

No habia un control de las
entradas de los insumos,
ni de las salidas del
producto terminado.

No existia un sistema de
control de entradas de
insumo % salidas de
producto terminado.

No habia un control de las
entregas de elastico
remachados y a su vez
estos no tenian una
ubicacion de producto
terminado.

El pegado del logo se
hacia de manera que el
boxer este terminado,
ocasionado atrasos 4
dificultad para el operario.

realizaba
le

Inspeccion
operaciones que no
correspondia.

Inexistencia de una previa
inspeccion de Ila materia
prima.

No existia un
pegado de logo.

plan de

inadecuadas
por las

Mesa
utilizadas
operarias.

Mala distribuccion del area
de elastico.

Mala distribuccion del

area de logo.

Tabla 28.

Problematicas encontradas en las distintas areas en estudio.

Debido a las problematicas que se muestran en la tabla 25, proponemos que se

implemente las siguientes mejoras:

Propuestas de mejores para las areas.

Elastico

Logo

Inspeccion de Boxer.

Formato creado para el
control de corte de elastico.

Formatos creados para el
control de las entradas de

Formatos creados para el
control de las entradas

control de de

elastico

entrega

crudo (es decir, antes de
ser costurado)

insumos y salidas de|de insumos y salidas de
productos terminados. producto terminados.
Formato creado para el|lPegado de Logo en|Asignar la operacion a

quien le corresponde. .

Un nuevo plan de trabajo
planteado en estudio.

Plan de trabajo de
pegado de logo en crudo.

Disefio de mesas
adecuadas y del area.

Rediseno del area.

Rediseno del area.

Tabla 29.
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Xl. RECOMENDACIONES
Para que la empresa textii New Holland Apparel de Nicaragua .S.A logre eliminar
gradualmente las problematicas encontradas en sus distintas areas en estudio es necesario

que ellos tomen en cuenta los siguientes encargos:
1. Fortalecer la politica que posee la empresa de realizar cambios de mejora.

2. Que exista una mayor sinergia entre departamentos, para lograr los resultados

esperados.

3. Planificar y ejecutar un sistema de capacitacién continua para los trabajadores para
que tengan una mejor percepcion de trabajo en equipo para lograr la produccion con

calidad en tiempo y forma.

4. Implementar la propuesta de mejora presenta en el estudio para lograr obtener

mejores resultados y seguir siendo competitivos en el mercado textil.
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Imagen 51. Inspectoras utilizando las nuevas mesas de Inspeccion.

Autores: Freddy Cerrato, lvan Potosme y Norlan Lira. Pagina 119

&



Ingenieria Industrial y de Sistemas

Imagen 52. Vista interna de la empresa New Holland Apparel
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UNDER ARMOUR®

TACTICAL

asey = =y

Imagen 53. llustracion del logo de Camisa (Tactical).

Este se encuentra ubicado en la parte inferior derecho de la camisa.

Imagen 54. Logo siendo pegado en producto terminado
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Imagen 55. Operario pegando el iner (logotipo donde se describe
la marca, talla y la temporada del boxer)

Imagen 56. Operaria remachando Elastico, en su respectiva
maquina.
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Imagen 58. Operarios cortando elastico.
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TRABAJANDG
JUNTOS ron
EL EXITO

Imagen 60. Operarias utilizando mesas inadecuadas
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Siempre que sea posible se debe evitar permanecer en pie trabajando durante largos
periodos de tiempo. El permanecer mucho tiempo de pie puede provocar dolores de espalda,
inflamacion de las piernas, problemas de circulacién sanguinea, llagas en los pies y

cansancio muscular. A continuacién figuran algunas directrices que se deben seguir si no se

puede evitar el trabajo de pie:

e Si un trabajo debe realizarse de pie, se debe facilitar al trabajador un asiento o
taburete para que pueda sentarse a intervalos periodicos.

e Los trabajadores deben poder trabajar con los brazos a lo largo del cuerpo y sin tener
gue encorvarse ni girar la espalda excesivamente.

e La superficie de trabajo debe ser ajustable a las distintas alturas de los trabajadores y
las distintas tareas que deban realizar.

« Si la superficie de trabajo no es ajustable, hay que facilitar un pedestal para elevar la
superficie de trabajo a los trabajadores mas altos. A los mas bajos, se les debe facilitar
una plataforma para elevar su altura de trabajo.

o Se debe facilitar un escabel para ayudar a reducir la presion sobre la espalda y para
que el trabajador pueda cambiar de postura. Trasladar peso de vez en cuando
disminuye la presién sobre las piernas y la espalda.

e En el suelo debe haber una estera para que el trabajador no tenga que estar en pie
sobre una superficie dura. Si el suelo es de cemento o metal, se puede tapar para que

absorba los choques. El suelo debe estar limpio, liso y no ser resbaladizo.
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e Los trabajadores deben llevar zapatos con empeine reforzado y tacos bajos cuando
trabajen de pie.

e Debe haber espacio bastante en el suelo y para las rodillas a fin de que el trabajador
pueda cambiar de postura mientras trabaja.

o El trabajador no debe tener que estirarse para realizar sus tareas. Asi pues, el trabajo
debera ser realizado a una distancia de 8 a 12 pulgadas (20 a 30 centimetros) frente

al cuerpo.

TABURETE PARA UTLLIZAR.
DE VEZ EN CLIANDO

Imagen 61. Posicion adecuada para trabajo de pie.

Un asiento, un escabel, una estera para estar encima de ella y una superficie de trabajo

ajustables son elementos esenciales de un puesto de trabajo en el que se esta de pie
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El puesto de trabajo debe ser disefiado de manera tal que el trabajador no tenga que levantar

los brazos y pueda mantener los codos préximos al cuerpo.

Dl RO HEOMI O BUEN DISENC

Imagen 62. Posiciéon adecuada de los hombros..

Al determinar la altura adecuada de la superficie de trabajo, es importante tener en cuenta
los factores siguientes:

. la altura de los codos del trabajador;
. el tipo de trabajo que habra de desarrollar;

. el tamafo del producto con el que se trabajar(7;

A WO DN -

. las herramientas y el equipo que se habran de usar.

Hay que seguir estas normas para que el cuerpo adopte una buena posicion si hay que
trabajar de pie:

a) Estar frente al producto o la maquina.
b) Mantener el cuerpo proximo al producto de la maquina.

c) Mover los pies para orientarse en otra direccion en lugar de girar la espalda o
los hombros.
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Puntos que hay que recordar acerca de los puestos de trabajo

en que hay que estar de pie

1. Se debe evitar en la medida de lo posible permanecer de pie trabajando
durante largos periodos de tiempo.

2. Sise permanece mucho tiempo de pie se pueden tener problemas de salud.

3. Al disenar o redisenar un puesto de trabajo en el que hay que permanecer
de pie hay que tener en cuenta varios factores ergonémicos.

4. El trabajador debe considerar ademas varios factores importantes para

adoptar una posicion correcta si tiene que trabajar de pie.
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