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RESUMEN

El siguiente proyecto se lo realiza en una empresa textil que se dedica a la fabricaciéon
de prendas de vestir para Bebés, Damas y Caballeros, mediante la estrategia de
produccion bajo pedido. El problema se presenta en el area de corte, que comprende las
areas de recepcion, corte y tendido e integracion, donde solo se producen 1.7 érdenes
de produccion al dia. El objetivo principal del proyecto es disefar estaciones de trabajo
en el &rea de corte para cumplir con al menos 2 érdenes de produccion al dia, a través
del mejoramiento del flujo de material, flujo de informacion y la reduccion de las
actividades que no agregan valor. El desarrollo del proyecto se lo realizé en cinco etapas;
Definicion, Medicion, Analisis, Disefio y Prototipo/Implementacion, donde se disefid las
nuevas estaciones de trabajos tales como recepcién e integracion de piezas, las cuales
fueron prototipadas o implementadas, se digitalizé la ficha técnica de produccion, se
simul6 el estado actual de la fabrica, y las diferentes alternativas de mejora. Finalmente,
la creacion de las nuevas estaciones de trabajo ayuda a incrementar la utilizacién de la
mesa de corte y tendido en un 11%, la ficha técnica de produccion digital permite reducir
el tiempo de las operarias en realizar célculos manuales en un 80%, y con la alternativa
2 de la simulacion se logra cumplir el objetivo del proyecto de al menos 2 6rdenes de

produccion al dia.

Palabras Clave: Disefio de estaciones, Ficha técnica digitalizada, Flujo de material e

informacion, Analisis de sensibilidad.



ABSTRACT

The following project is carried out in a textile company dedicated to garments for babies,
ladies, and gentlemen, through production strategy make to order. The problem happens
in the cutting area, including reception, cutting and laying, and integration, where only 1.7
production orders are produced per day. The project's main objective is to design
workstations in the cutting area to meet at least 2 production orders per day by improving

material flow, information flow and reducing non-value-added activities.

The project was carried out in five stages: Definition, Measurement, Analysis, Design,
and Prototype/Implementation. New workstations were designed, such as reception and
parts integration. These stations were prototyped or implemented. Production technical
sheet digitalization, the simulation of the company's current and future situation were

done.

Finally, new workstations increase the cutting and laying table utilization by 11%, digital
production sheet reduces operators' time by 80%, and the simulation results indicated

that two production orders per day could be fulfilled.

Keywords: Station Design, Digitized Data Sheet, Material and Information Flow,

Sensitivity Analysis.
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CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

La empresa textil, ubicada en la ciudad de Guayaquil, se dedica a la confeccién de ropa
de bebés, damas y caballeros, mediante la estrategia de produccion make-to-order (bajo
pedido). La compaiiia posee un area de corte, en el cual se realizan las actividades de
recepcion de materia prima e insumos, tendido y corte de tela, e integracion de piezas

de acuerdo a los colores, tonos y tallas.

Actualmente, la empresa realiza la ficha técnica de orden de produccion con una
duracion de 1 a 3 dias, la cual comprende desde el tendido de la tela hasta la integracion
de las piezas. Ademas, el area de corte no tiene estaciones de trabajo definidas, no
posee informacién de datos histéricos y no existen actividades estandarizadas, por lo

gue el estudio es clave para aumentar la productividad del area.

Por lo tanto, el proyecto integrador busca disefiar el area de corte que incluye el
mejoramiento del flujo de informacion y materiales de las estaciones de trabajo:
recepcion, corte e integracion; la creacion, disefio de las estaciones de integracion para

las diferentes lineas de produccion; y la simulacion de la capacidad de produccion.

1.1 Necesidades del cliente

Para empezar, se determiné la “voz del cliente” a través de reuniones con el gerente
general de la empresa, y las operadoras del area de corte. Desde agosto del 2020, la
empresa esta desarrollando una linea de ropa de bebés, donde se evidencian algunos
problemas en el area de corte, que perjudica al cumplimiento de las ordenes de
produccion diarias, es decir, de la ficha técnica de produccion.

Uno de los problemas principales en el area es el desconocimiento de los tiempos de las
actividades, por tal motivo existe una deficiencia en el orden y planificacion de las

actividades. Ademas, se observa que, para realizar la ficha técnica de produccion y la



ficha impresa, las operarias deben realizar calculos manuales que generan un aumento

en el tiempo de trabajo.

Se evidencia varias actividades que no agregan valor como interrupciones durante el

proceso productivo, reprocesos, movimientos innecesarios, 0 que ocasiona que el

tiempo de ciclo de la actividad aumente. De esta manera, en el Anexo 1 se detallan las

necesidades basicas del gerente general, personal encargado del &rea y operadoras.

Tabla 1.1 Necesidades basicas - Necesidades principales (Elaboracidn propia)

Necesidades basicas
Disminuir movimientos innecesarios
Orden de materiales
Conocer las siguientes actividades
Eficiente planificacion de actividades
Conocer el flujo de materiales e informacién

Eficiente manejo de los rollos de tela

Evidencia escrita entre operadores
Redisefo de la Ficha técnica

Facil uso de la Ficha técnica

Conocer el flujo del material e informacion
Localizacién de la estacion integracion
Disminuir movimientos innecesarios
Conocer el tiempo estandar de las actividades
Reducir interrupciones
Capacitacién
Agilidad en las actividades
Buena comunicacién

Bajo costo

Necesidades principales

Herramientas a la mano

Conocer qué actividades se hace

Mejorar la estacién de recepcion de materia
prima
Eliminar la pérdida de informacién entre
areas
Comprension de la produccién que se va a
realizar
Evitar errores en los calculos de produccion
Evitar perder informacién de las fichas

técnicas de orden de produccion
Tener solo una estacion de integracién
Conocer cuantas 6rdenes de produccion se

pueden realizar en el dia

Conocer cémo se tiene que hacer las

actividades

Bajo costo de implementacion

Como se observa en la Tabla 1.1, se agruparon las necesidades basicas y estas sirven

para obtener las necesidades principales, que son los requerimientos del cliente, es decir

de la empresa textil.



1.2 Despliegue de la funcién de calidad

Se utiliza la herramienta “despliegue de la funcion de calidad” para determinar las
especificaciones de disefio. Se establecen los requerimientos técnicos (cémo) para cada
una de las necesidades principales (qué), como se observa en la Tabla 1.2, esto quiere
decir que algunas necesidades se tienen para un solo requerimiento técnico, pero otras

necesidades principales se tienen dos o tres requerimientos técnicos.

Tabla 1.2 Necesidad principal - Requerimiento técnico (Elaboracion propia)

Necesidad principal (qué) Requerimiento técnico (cémo)
Bajo costo de implementacion Presupuesto entre un rango ($ 2000 - $ 2500)
Conocer qué actividades se hace Determinar actividades diarias

Conocer cdmo se tiene que hacer las i o )
Establecer como las actividades se deben de realizar

actividades

Eliminar la pérdida de informacién entre .
Tener soporte escrito

areas
Determinar herramientas por operador por area
Herramientas a la mano Localizacion de las herramientas cerca de los
operadores.
Area maxima disponible de 24 m?
Manipulacién de materiales lo menos posible
Tener solo una estacion de integracion Distancia mas corta posible desde la estacién

integracion hasta la estacion de corte y el area de
produccién
Conocer cuantas 6rdenes de produccion se Capacidad maxima de 2 6rdenes de produccién por
pueden realizar en el dia dia
Distancia mas corta posible desde la estacién de

Mejorar la estacion de recepcién de materia . »
recepcion hasta la estacién de corte

prima : . : :
Manipulacion de materiales lo menos posible
Comprension de la produccién que se va a o o )
_ Identificar informacion util por area
realizar
Evitar errores en los calculos de produccion Célculo automatico de valores
Evitar perder informacioén de las fichas

o . Informacién almacenada en la base de datos
técnicas de orden de produccion

Después, se desarrolla la herramienta “despliegue de la funcion de calidad”, para ello el
gerente general de la empresa relaciond las necesidades con los requerimientos
técnicos, colocando la puntuacion que se detallan en la Tabla 1.3, es decir que se

establece un valor del 1 al 9.



Tabla 1.3 Correlaciéon de Necesidad - Requerimiento técnico (Elaboracion propia)

Correlacién
Valor (Necesidades - Requerimientos técnicos)
1 Baja
3 Moderada
9 Alta

Luego se ingreso los valores de la matriz triangular, con la puntuaciéon de correlacion de
los requerimientos técnicos que se visualizan en la Tabla 1.4, que se indica un valor del
1alb5.

Tabla 1.4 Correlacion entre los requerimientos técnicos (Elaboracion propia)

Correlacidon entre los requerimientos técnicos

Valor
1 Fuerte negativa ( - -)
2 Negativa ( -)
3 Neutral ()
4 Positiva ( +)
5 Fuerte Positiva ( ++)
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8% 4 |Supplies and tools at hand 9 3 1 9 9 9 9 3 9 3 9
10% | 5 |Have a single integration station 9 3 1 9 3 9 9 9 9 9 3
8% 4 |Know how many production orders can be make in the day 9 9 9 9 9 1 9 1
8% 4 |Improve the raw material reception station 9 9 3 1 3 3 9 1 9 9 9 1
10% | 5 |Understanding of the production to be carried out 9 9 3 9 3 9 9
10% | 5 |Avoid errors in production calculations 9 9 9 9 9 3 9 9 9
10% | 5 |Avoid losing production order information 9 9 9 9 9 3 9 3 9 9 9
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Figura 1.1 Despliegue de la funcién calidad (Elaboracién propia)

Como se observa en la Figura 1.1 se detalla las necesidades en relacion con los
requerimientos técnicos. De esta manera, se obtiene el calculo de la evaluacion

ponderada que sirve para identificar los requerimientos técnicos de mayor importancia.



Capacidad méxima de 2 érdenes de produccién por dia Informacidn almacenada en la base de datos

Establecer como las actividades se deben de realizar Presupuesto entre el rango de ($2000 - $2500)

Determinar las actividades diarias Distancia mas corta posible desde la estacién integracion

hasta la estacion de corte y el area de producciéon

Calculo automatico de valores Tener soporte escrito

Manipulacién de materiales lo menos posible Distancia mas corte posible desde la estacion de
recepcion hasta la estacion de corte

Identificar informacidn util por areas Determinar herramientas por operador por area

Area maxima disponible de 24 m? Localizacion de las herramientas cerca de los operadoras

Figura 1.2 Especificaciones de disefio (Elaboracidn propia)

Como se muestra en la Figura 1.2, se enumera los requerimientos técnicos de mayor a
menor importancia, 1o que ayuda a priorizar las especificaciones técnicas de disefio para

su cumplimiento durante el proyecto.

1.3 Descripcion de la oportunidad

Se declara la oportunidad de mejora del proyecto integrador como:
“Disefio del area de corte para aumentar la productividad, mediante el
mejoramiento del flujo de informacién y materiales, y la reduccion de las actividades

que no agregan valor”.

1.4 Restricciones

Las restricciones del proyecto integrador son:
e Ausencia de data historica, debido a que la empresa no posee registro de datos
anteriores de las actividades del area de corte.
¢ Nivel de experiencia del operador, porque se observa un operador con experiencia
frente a algunos operadores dependientes de otros.
¢ Infraestructura, debido a la ubicacion de los pilares, el piso desnivelado, la

distancia entre areas, lo cual restringe en el disefio de las estaciones.



e Dinero, puesto que se posee un rango de presupuesto ($2.000-$2.500) para la
implementacion de temas de infraestructura.
e Capacidad de produccion, al especificar que se espera una capacidad productiva

de 2 6rdenes de produccion al dia.

1.5 Justificacion del problema

El presente proyecto surge de la necesidad de disefiar un area de corte de una empresa
textil, que requiere eliminar la pérdida de informacién entre las areas de produccion,
corte, administracion y despacho; reducir el exceso de manipulacion de insumos y
materiales al iniciar una orden de produccién; disminuir el tiempo en la actualizacion de
datos de la ficha técnica; y mejorar el conocimiento de las operadoras en la ejecucion de

las actividades.

De igual manera, se quiere reducir las actividades que no agregan valor como los
movimientos innecesarios por la falta de equipos y ubicacion erronea de las herramientas

de trabajo, y el reproceso por piezas defectuosas y actividades mal ejecutadas.

Por otro lado, este trabajo se realiza para aumentar la capacidad productiva del area de
corte con el mejoramiento del flujo de informacion y materiales, la definicién del orden de
las actividades, el almacenamiento de la informacion en tiempo real, el eficiente manejo

de materiales y equipos, y la comprension de las actividades diarias.

1.6 Alcance del Proyecto

e Disefar las estaciones de trabajo recepcion, corte e integracion.
e Digitalizar el flujo de informacion.

e Implementar o simular la capacidad minima de produccion.

1.7 Objetivos
1.7.1 Objetivo General

Disefiar las estaciones de trabajo en el area de corte para cumplir al menos dos 6rdenes

de producciones diarias.



1.7.2 Objetivos Especificos

e Disefar las estaciones de recepcion, corte e integracion.
e Definir el orden de las actividades.
e [Estandarizar procesos.

e Aumentar la capacidad de produccion.

1.8 Triple Resultado

El proyecto se enfoca en los tres pilares de la sostenibilidad, es decir busca cumplir con
lo siguiente:
Social
e Reducir el estrés de las operadoras por pardmetros establecidos en el area de
corte
Econdmico
e Reducir el desperdicio de papel con la digitalizacion de la ficha técnica de
produccién.
e Disminuir el costo oculto con el analisis de las actividades que no agregan valor
Ambiental
¢ Reducir las piezas con defecto de calidad mediante los parametros establecidos
en las estaciones de trabajo pertenecientes al area de corte.
¢ Almacenar informacién en la base de datos para reducir el uso de papel (Ficha

técnica)

1.9 Marco tedrico

Make-to-order (Bajo-Pedido)
Make-to-order se define como una estrategia de produccién que se enfoca en producir

bajo pedido, donde se evidencia un bajo volumen de produccién y una alta variabilidad.

Voz del cliente
La Voz del cliente es una herramienta donde se describe las necesidades del cliente,
interno o0 externo, estas son recolectadas a través de entrevistas, focus group o

encuestas, para determinar las percepciones del cliente sobre un proyecto.



Despliegue de la funciéon de calidad (QFD)

Es una herramienta de la calidad que se permite introducir la “voz del cliente” en el
desarrollo de un producto o servicio. La casa de la calidad tiene el propésito de
determinar las especificaciones técnicas acorde con las necesidades del cliente. La
estructura de la herramienta se basa en un conjunto de matrices, como la matriz de
relacion de las necesidades del cliente (qué) y sus especificaciones técnicas (como), la
matriz de correlacion de las especificaciones técnicas, la seccion de los valores objetivos,

y la seccidén de la evaluacion competitiva. (Stevenson, 2015)

Plan de recoleccién de datos
El plan de recoleccién de datos es un formato que se registra los datos necesarios para
el desarrollo del proyecto como: tipo de dato, donde es recolectado, cuando es

recolectado, como es recolectado, porqué es recolectado, quién es la persona a cargo.

Sistema de flujo de material

El sistema de flujo de material se denominada al proceso de flujo de materiales, piezas
y suministros necesarios en la produccién dentro de una planta de manufactura, donde
los recursos necesarios son los departamentos de control de produccion y calidad,
fabricacion, ensamblaje y almacenamiento, mediante programas de produccion, emision
de 6rdenes de trabajo, hojas de rutas, tarjetas kanbans, etc. (Tompkins, White, Bozer,
& Tanchoco, 2010)

System Layout Planning
Es una metodologia que se utiliza para hallar el layout inicial de un disefio de planta, por
medio de un analisis de flujo de materiales, relacién de actividades, y relacion de

espacios.

Disefio del Proceso

El disefio del proceso se determina como se va a fabricar el producto, es decir si se
producira o se comprara. Para ello, se debe de considerar los equipos, herramientas,
insumos necesarios para su elaboracion, y el tiempo de ejecucion del proceso.
(Tompkins, White, Bozer, & Tanchoco, 2010)



Disefio de Planificacion

El disefio de planificacién busca respuestas a las interrogantes cuanto y cuando se debe
de fabricar, esto es conocer el tamafio de lote y la programacion de produccion.
Asimismo, se debe determinar la cantidad y nUmero de maquinas y empleados, turnos
definir la carga unitaria, las politicas y equipos de almacenamiento. (Tompkins, White,
Bozer, & Tanchoco, 2010)
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

2.1 Recoleccion de datos

En esta fase se desarroll6 el plan de recoleccion de datos de las necesidades del cliente,
restricciones, y especificaciones de disefio, asimismo, se mostré que los datos
recolectados son de fuentes confiables porque fueron recolectados por las autoras, es
decir se hizo un gemba walk, se utilizé la herramienta diagrama de espagueti,
observaciones aleatorias, y entrevistas. (Anexo 2 — Plan de recoleccion de datos de la

estacion recepcion, corte, restricciones, especificaciones de disefio)

2.2 Datos recolectados en la empresa textil

Almacenamiento, volumen y espacio fisico de telas e insumos

Se uso la herramienta Gemba walk, para conocer que la empresa no tenia un tipo de
almacenamiento definido, el volumen que demanda la empresa es alrededor de 50 rollos
de tela, y el espacio fisico disponible es una estanteria metalica en un area de 6 m?

aproximadamente.

Distancia recorrida desde la estacion recepcion hasta la estacion corte
Se observo que la distancia desde la estacion recepcidén hasta la estacion corte es de
aproximadamente 13 m?, la distancia recorrida varia dependiendo de la cantidad de rollos

que se vayan a mover.

Tiempo de ciclo de tendido de tela, corte de piezas, sesgo y fusionado

Se realiz6 un estudio de tiempos durante un mes, desde el 15 de octubre hasta el 15 de
noviembre, para ambas lineas de produccion, primero se hizo una muestra piloto de 10
observaciones y luego se calcul6 la n muestral con la ecuacion de tamafio de muestra 'y
obtener el tiempo de ciclo promedio de las actividades de tendido, corte, fusionado y
sesgo. (Niebel & Freivalds, 2009)



La actividad de tendido es variable por el largo del trazo de la linea de bebés y de la linea
de damas y caballeros, por ello se obtuvo dos valores de n muestral, n = 35 para la linea
de bebés y una n = 49 para la de damas y caballeros, ambas con un 95% de confianza.
Asimismo, se pudo observar en el ANEXO 3 el resultado de la n muestral para el tiempo
de corte de cada pieza. De igual manera para la actividad sesgo se determiné una n
muestral de 26 con un nivel de 95% de confianza. Finalmente, para la actividad fusionado
se calculé una n muestral de 14 con un nivel de 95% de confianza. (Anexo 3 — Calculo
de n muestral de las actividades del area de corte)

Habilidad de los operadores

Se realizd un analisis estadistico con la prueba T-student para conocer el nivel de las
habilidades de las operadoras del area de corte. Para ello, se utilizé la informacion del
estudio de tiempos de las actividades de tendido, corte de piezas y sesgo para realizar
las pruebas de hipotesis de cada actividad. (Anexo 4 — Prueba T student de las
actividades tendido, corte, sesgo). En resumen, se demostré que hay suficiente evidencia
estadistica para decir que difieren las medias de los tiempos de actividades, es decir que

se observé una diferencia en las habilidades de las operadoras.

Uso de la Ficha técnica de produccién

Mediante el Gemba walk se evidencio el uso que tiene la Ficha técnica de produccion en
la empresa, por ejemplo, se reportd que las operadoras de corte usan la ficha para las
instrucciones de tendido, cuadro de cantidades y tono, cuadro de integrado por talla y
tono, mientras que el area de produccion para el cuadro de integrado por talla y tono, y

el cuadro de las especificaciones de medida.

Piezas con defecto de calidad

Durante el estudio de tiempo se registré en una base de datos la fecha, la referencia de
la ficha técnica que pertenece la pieza, numero de piezas que se deben recuperar, el
tipo de pieza y desde que modulo se devolvio de las piezas con defecto de calidad.
(Anexo 5 — Tabla de piezas recuperadas o emparejadas desde los mdédulos de

produccion)
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Tiempo de actividades que no agregan valor

Durante el estudio de tiempo se identificaron las actividades que no agregan valor tales
como: ausencia de actividades no planificadas, reproceso, interrupciones y movimientos
innecesarios, por ello en una base de datos se registro la actividad que no agrega calor,
tipo de actividad que no agrega valor, tiempo promedio por actividad, actividad que se

estaba ejecutando. (Anexo 6 — Tabla de actividades que no agregan valor)

2.3 Andlisis de las alternativas de disefio
2.3.1 Analisis de las alternativas de disefio del layout de la empresa textil

En este apartado, se determind las diferentes alternativas de disefio del layout de la
empresa a nivel macro, es decir todas las areas de la empresa a través de la metodologia
Systematic Layout Planning. (Anexo 7 — Obtencion del Disefio del layout de la empresa
textil). En el andlisis se arrojo tres alternativas para el disefio, las cuales se muestran a

continuacion:

MG|MG| FA| FA| FA|FA| FA | FA| FA[ FA | FA
SD| SD| DD | DD | PA| PA | FA _
CA|CA|PO|PA|PA|[PA|PA|PA]|PA|PA]| PA
CA| CA - PA[ PA| PA| PA| PA|PA]| CA| CA
CA[CA|CA|CA|CA|[CA[CA|CA|CA|CA|CA

CA[CA|CA|CA|CA|[CA[CA|CA|CA|CA|CA

Figura 2.1 Diagrama de bloque de la empresa textil - Alternativa 1 (Elaboracién propia)

En la Figura 2.1 se detall6 la alternativa 1 de la empresa textil, donde se evidencio que
algunas areas que son importantes para Corte no se encuentran cerca como el

departamento de Disefio.
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SD| FA| FA| FA| FA | FA | FA

FA| FA| SD | DD | PA[ PA|[ PA| FA| FA | PO | PA
CAIMG|[MG| PA| PA|PA]|PA|PA|PA|CA|CA
CA | DD - PA| PA| PA| PA|PA| PA|CA|CA
CAJ|CA[|CA|CA|CA|CA|CA[CA|CA|CA|CA
CA|CA[CA|CA|CA|CA|CA|CA|CA|[CA|CA

Figura 2.2 Diagrama de bloque de la empresa textil - Alternativa 2 (Elaboracién propia)

En la Figura 2.2 se visualizé la alternativa 2, es este caso se posee una mayor cercania
con los departamentos importantes para el area de corte como el departamento de

disefio, Mddulos de produccion, y Oficinas de produccion.

MG [ MG DD [ PO | FA | FA | FA | FA | FA | FA
50 [ 5D | DD | PA | PA _ CA | CA
FA | FA [ PA | PA | PA | PA | PA | PA | PA | CA | CA
FA | FA [ PA | PA | PA | PA | PA | PA | PA | CA | CA
CA [CA [ CA(CA|CA|CA|CA|CA|CA|CA|CA
CA [CA [ CA(CA|CA|CA|CA|CA|CA|CA|CA

Figura 2.3 Diagrama de bloque de la empresa textil - Alternativa 3 (Elaboracién propia)

En la Figura 2.3 se indic6 la alternativa 3, donde se observa que el area de corte no

cumple la restriccibn del area maxima para el area de integracion de linea de

Damas&Caballeros y area de Fusionado.

Ahora, para determinar la mejor opcion del disefio se procedié a evaluar cada layout

mediante el método del ratio de eficiencia.
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Tabla 2.1 Ratio de Eficiencia por Alternativas (Elaboracién propia)

Alternativa Ratio de Eficiencia
Situacion actual 48,48%
Alternativa 1 53,03%
Alternativa 2 83,33%
Alternativa 3 56,06%

Por lo tanto, acorde con la Tabla 2.1 al comparar la situacion actual de la empresa con
las alternativas presentadas, se determind que el mejor disefio es la Alternativa 2, con
aproximadamente 83,33% frente a un 48,48%, lo cual indica que hay una mayor
predominancia de los departamentos que tienen alta relacion entre ellos y se encuentran

adyacentes.

2.3.2 Analisis de las alternativas de disefio del layout del area de corte

Asimismo, con el propdsito de hallar el mejor layout del area se desarroll6 el analisis de
las alternativas de disefio para el area de corte a través de la metodologia Systematic
Layout Planning (Anexo 8 — Obtencion del Disefio del layout del area de corte). En el
andlisis se presentd tres alternativas de disefio para el area de corte, las cuales se

muestran a continuacion:

I8 [ 1B
RE FU [ FU
RE ILG | ILG

RE | €L | €L | CL [ €L | CL | €L | €L | CL [ €L | ILG

RE | CL [ CL |CL | CL|CL|CL|CL|CL|CL|(ILG

Figura 2.4 Diagrama de bloque del area de Corte - Alternativa 1 (Elaboracion propia)

En la Figura 2.4 se evidencia la alternativa 1 donde el area de Integracion de Bebés se
ubica del area que se usa para el tendido y corte de esa linea de produccion.
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ILG | ILG

1B ILG | ILG

1B FU | FU

RE | RE [ €L | €L | €L | €L | €L | €L | €L | €L | €L

RE|RE|[CL|CL|]CL|®CL|CL|CL|CL|CL)|CL

Figura 2.5 Diagrama de bloque del area de Corte - Alternativa 2 (Elaboracion propia)

En la Figura 2.5 se detalla la alternativa 2 donde el area de Integracion de ambas lineas
de produccion tenia poca proximidad con el area que se usa para el tendido y corte de

las piezas.

FU | FU
RE ILG | ILG
RE ILG | ILG

RE | RE | CL | €L | CL | CL | CL | €L | €L | CL | CL

Figura 2.6 Diagrama de bloque del area de Corte - Alternativa 3 (Elaboracion propia)

Finalmente, en la Figura 2.6 se indica la alternativa 3 que establece una ubicacién 6ptima
de acuerdo con las relaciones entre departamentos, donde el area de corte y tendido se

vincula eficientemente con las demas areas.
Por tanto, se procede a evaluar cada layout del area de corte mediante el método del

ratio de eficiencia (Anexo 9 — Célculo del ratio de eficiencia), obteniendo los siguientes

resultados:

Tabla 2.2 Ratio de Eficiencia por Alternativas (Elaboracion propia)

Alternativa Ratio de Eficiencia
Situacion actual 56,52%
Alternativa 1 47,83%
Alternativa 2 39,13%
Alternativa 3 70,01%
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Asi, al comparar la situacion actual con las alternativas presentadas en la Tabla 2.2 se
evidencia que el mejor disefio es la alternativa 3, ya que posee una eficiencia del 70%
frente a un 47,83%, es decir se evidencia que el disefio 3 tiene una mejor relacion de
cercania entre las areas que conforman el area de corte y estas se encuentran ubicadas

adyacentemente.

2.3.3 Alternativas de Equipo de Almacenamiento de rollos de tela

Se propuso dos tipos de medios de almacenamiento de rollos de tela: estanteria metalica

de 6 niveles y estanteria metalica de 12 niveles.

La alternativa 1 se detalla una estanteria metalica de 6 divisiones tiene las siguientes
dimensiones: 3 metros de ancho, 2 metros de alto, y 2 metros de profundidad.

Figura 2.7 Cuadrante de estanteria de 6 niveles (Elaboracion propia)

En la Figura 2.7 se visualiza que la capacidad de un cuadrante es de 21 rollos de tela
considerando un didmetro de 0,20 metros aproximadamente, no obstante, se considero
un factor de carga del 40% por la variacion del diametro y manipulacioén, por lo tanto, la
capacidad de un cuadrante seria de 30 rollos de tela, y la capacidad total de la estanteria
de 180 rollos de tela.

La alternativa 2 se establece una estanteria metalica con 12 niveles posee las siguientes

dimensiones: 3 metros de ancho, 2 metros de alto y 2 metros de profundidad.
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Figura 2.8 Cuadrante de estanteria de 12 niveles (Elaboracion propia)

Se observa en la Figura 2.8 que la capacidad de un cuadrante es de 14 rollos de tela
considerando un diametro de 0,20 metros aproximadamente, sin embargo, se considero
un factor de carga del 40% por variaciéon de diametros y manipulacion, por lo que la
capacidad de un cuadrante se obtuvo de 17 rollos de tela y la capacidad total de la

estanteria de 204 rollos de tela.

Tabla 2.3 Criterios de decision — AlImacenamiento de Rollos de tela (Elaboracién propia)

Criterio de decision Alternativa 1 Alternativa 2
¢ Puede almacenar 60 rollos de ) _
tela/dia? S S
Inversion La empresa posee la estanteria. $120,00

Finalmente, de acuerdo a los criterios de decisidon que se observan en la Tabla 2.3 la
alternativa seleccionada es la estanteria metdlica con 6 niveles, ya que no incurre en

gastos y satisface el volumen de almacenaje requerido.

2.3.4 Alternativas de equipo de manejo de rollos de tela

Se detallaron dos opciones para el traslado de los rollos de tela al area de tendido y

corte, estas son:

La alternativa 1 se refiere a una estibadora manual tiene una capacidad de carga de

2300 Kg vy altura relevante de 1270 mm. (Royal America, 2020).

La alternativa 2 se vincula a una estanteria metalica apilable tiene las dimensiones de

0,60 metros de ancho, 1,20 metros y 1,20 metros de profundidad.
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Tabla 2.4 Criterios de decision - Equipo de manejo de rollos de tela (Elaboracion propia)
Criterio de decision Alternativa 1 Alternativa 2
No puede ser usado por los pilares
¢Eso puede ser usado en i o
. entre las areas. (restricciones de Puede ser usado.
el layout de la compafiia? ]
espacio)
No es rapido, el operador debe o o
. ] Es rapido, el equipo tiene metales
¢Es répido y seguro el ubicar los rollos de tela i
) . ] laterales y el operador puede ubicar
manejo del equipo? correctamente para evitar que estos )
. los rollos de tela de forma apilada.
se muevan y caigan.

Inversion $ 300,00 $130,00

Por tanto, de acuerdo con los criterios de decision presentados en la Tabla 2.4, el mejor
equipo de manejo de rollos de tela hacia el &rea de tendido y corte es la estanteria

metalica apilable, puesto que reduce la manipulacion de los rollos de tela.

2.3.5 Alternativas del medio de almacenamiento de herramientas

Se mostraron dos alternativas para almacenar las herramientas como tijeras de papel,

tijera de tela, cinta de papel, cinta métrica, pluma, lapiz y corta hilos.
La alternativa se indica una utilizacion diaria de un mandil de tela y la alternativa dos se

menciona la ubicacion de las herramientas dentro de un cajén debajo de un extremo de

la mesa de tendido y corte. (Anexo 10 — Alternativa 2 Ubicacion de herramientas)

Tabla 2.5 Criterios de decisién - Medio de almacenamiento de herramientas (Elaboracion

Propia)
Criterio de decision Alternativa 1 Alternativa 2
No reduce, el operador debe
¢Reduce la busqueda de Si reduce, el operador tiene consigo caminar hacia la ubicacion de
herramientas? las herramientas. las herramientas cada vez
necesite usarlas.
Inversion La compafiia puede fabricarlos. $100,00

En relacién con la tabla 2.5 la mejor alternativa del medio de almacenamiento de
herramienta fue el mandil, ya que las herramientas mencionadas tienen un rapido y facil
acceso.
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2.3.6 Alternativas de equipo de manejo de piezas integradas

Se presentaron dos alternativas de equipos para el manejo de piezas integradas, las

cuales son: racks maviles dobles con 4 divisiones y rack maviles con 10 divisiones.

La alternativa se refiere a un rack movil de 4 niveles que tienen las siguientes
dimensiones: 1,12 metros de alto, 0,69 metros de ancho y 0,47 metros de profundidad,
este equipo almacena gavetas de 0,156 metros de alto, 0,218 metros de ancho y 0,36
metros de profundidad. (Solostocks, 2020)

La alternativa dos se propuso un rack mévil de 10 niveles de 1,75 metros de alto, 0,80
metros de ancho y 0,61 metros de profundidad, este equipo almacena gavetas de 0,145
metros de alto, 0,74 metros de ancho y 0,55 metros de profundidad.

Tabla 2.6 Criterios de decision - Equipos de manejo de piezas integradas (Elaboracion
propia)
Criterio de decisién Alternativa 1 Alternativa 2

. ] ] o Si hay, la empresa
¢ Ese tipo de gavetas disponibles en No hay, la empresa debe adquirir . o
. ) tiene suficientes
la compafiia? este tipo de gavetas. ]
gavetas de ese tipo.

¢ Cual es la capacidad del rack
. 10 gavetas 10 gavetas
movil?

Inversién $ 480,00 $360,00

De acuerdo con los criterios de decision presentados en la Tabla 2.6, la mejor alternativa
del equipo de manejo de piezas integradas fue un rack movil de 10 niveles ya que se
ajusta los requerimientos del cliente, son faciles de manipular para las operarias y la

empresa posee el tipo de gavetas que requiere este equipo.

2.3.7 Alternativas de mobiliario para las areas de integracion

El mobiliario que se identificO para las areas de integracion en ambas lineas de
produccion es una mesa metdlica. La alternativa uno se refirié a que la superficie de la

mesa tenga un disefio rectangular y la alternativa dos se indicé que la superficie de la
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mesa tenga un disefio en forma de U. (Anexo 11 — Mobiliario para las areas de

integracion)

Tabla 2.7 Criterio de decision - Mobiliario para las &reas de integracion (Elaboracion

Propia)
Criterio de decisién Alternativa 1 Alternativa 2
¢, Habra desorden con las piezas No, las piezas se almacenaran No, las piezas se
que se deben integrar? en gavetas. almacenaran en gavetas.
o ] ] No, la mesa pierde espacio al
¢ Es suficiente el espacio de la Si, el operador usa todo el o
i . ] tener un disefio en forma de
mesa para integrar las piezas? espacio de la mesa. U
Inversién $240,00 $240,00

De acuerdo con la Tabla 2.7 la alternativa que mas se ajusta a los requerimientos de la
empresa es la Mesa con disefio rectangular ya que se aprovechd mejor el espacio para

colocar la mayor parte de las piezas y realizar el integrado.

2.3.8 Alternativas de disefio de la Ficha técnica de produccion

Se detallaron tres alternativas de disefio de la Ficha técnica de produccién:

La alternativa uno es continuar con el uso de la ficha técnica impresa, alternativa dos
consiste en digitalizar la ficha técnica en el Software Microsoft Excel, y la alternativa 3 es
realizar una base de datos de la ficha técnica y gestionarla en el Software Microsoft

Access.
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Tabla 2.8 Criterio de decision - Disefio Ficha técnica de produccién (Elaboracién Propia)

Criterio de decision
¢ Puede almacenar
informacion de la Ficha

técnica de produccion?

¢ Puede eliminar los

célculos manuales?

¢ Puede reducir el tiempo

de las actividades que no

agregan valor en relacion
con el uso de la Ficha

técnica de produccion?

Inversion

Alternativa 1

Si puede.

No, los operadores
realizan los célculos
con lapiz en la ficha

impresa.

No, los operadores
ocupan en promedio
2h/mes en ese tipo de

actividades.

No incurre en inversion.

Alternativa 2

Si puede.

Si, se puede eliminar
con el uso de las

féormulas de Excel.

Si, se puede reducir
con la digitalizacién
de los célculos, la
basqueda de la Ficha
técnica, etc.

No hay inversion
porque la compafiia
tiene la licencia de
office.

Alternativa 3

Si puede.

No, este software
solo es Util para la
gestion de la base de
datos de la ficha
técnica.

Si, se puede reducir
el tiempo por buscar

la Ficha técnica.

No hay inversién
porque la compaiiia
tiene la licencia de
office.

De acuerdo con la Tabla 2.8 la mejor alternativa que se propuso para el disefio de la
ficha técnica es la nUmero dos, ya que se satisface los requerimientos de la empresa y

logra disminuir los tiempos que no agregan valor en relacién al uso de la ficha técnica.

2.3.9 Analisis de las alternativas de disefio del layout del area de
Integracion de las lineas de produccion

En esta seccion se analiza las diferentes propuestas de disefio de la ubicacién de los
mobiliarios, equipo de fusionado y equipos de manejo de piezas de la linea de Damas y

Caballeros. (Anexo 12 — Layout del area de Integracion de linea de Bebés)
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Tabla 2.9 Criterio de decision - Layout area de integracion de Linea de Damas y

Caballeros (Elaboracion Propia)

Criterio de decision Alternativa 1 Alternativa 2 Alternativa 3
Si hay, la mesa de Si hay, 1 metro de
¢Hay problemas con la ubicacién del  fusionado esta solo a No hay espacio para
area de fusionado? 0,30 metros de la problema. mover los racks
mesa de integracion. moviles.

¢, Cudl es la distancia recorrida desde
el area de tendido y corte hasta el 14,25 metros 1,87 metros 11,87 metros
area de integracion?

Inversion $ 120,00 $ 170,00 $ 120,00

Con base en los criterios de decisidbn que se muestra en la Tabla 2.9 la segunda

alternativa fue la mejor porque no presenta inconvenientes con el flujo del material.

2.3.10 Analisis de las alternativas de disefio del layout del area de

Integracion de linea de Bebés

A continuacién, se muestran tres alternativas de ubicacion del mobiliario y equipos de
manejo de piezas integradas. (Anexo 13 — Layout del area de Integracion de linea de

Damas y Caballeros)

Tabla 2.10 Criterio de decision - Disefio layout Linea de Damas y Caballeros (Elaboracion

Propia)
Criterio de decisién Alternativa 1 Alternativa 2 Alternativa 3
¢ Es correcta la ubicacion de la No, esa ubicacion _ )
mesa de integracion? reduce el espacio. S S
¢ Cual es la distancia recorrida
desde el area de tendido y corte 8,73 metros 10,72 metros 11,87 metros
hasta el area de integracién?
Inversion $160,00 $160,00 $160,00

Bajo este método de seleccidon que se presenta en la Tabla 2.10, la alternativa que mejor
se relaciona con los requerimientos del cliente se indica es la tres, esto quiere decir que,
a pesar de haber una mayor distancia recorrida, el flujo de informacién y material no se

ve afectado.

23



2.4 Plan de disefo

Como se indica en la Figura 2.9, en esta seccion se elabora el plan de disefio del area
de corte que incluye las herramientas, responsables del disefio, responsables del uso,
responsable de la validacion, y la linea de tiempo para el disefio de las estaciones de

trabajo, el disefio de la ficha técnica de produccion y el andlisis de la capacidad de

produccion.

DISENO DEL AREA DE CORTE

Area de Recepcién Area de Tendido y Area d_e’ CapaCIdat_:l,de Ficha tecnl_c’a (e []
Corte Integracion produccion produccion

¢ Herramienta:
Autocad, Microsoft
Excel, Microsoft
Word.

* Responsable del
disefio: Equipo del
proyecto.

¢ Responsable de la
Validacion: Gerente
General.

* Responsable del
uso: Operadoras del
area de Corte

¢ Linea de tiempo: 21
dic— 29 ene.

¢ Herramienta:
Autocad, Microsoft
Excel, Microsoft
Word.

* Responsable del
disefio: Equipo del
proyecto.

* Responsable de la
Validacién: Gerente
General.

* Responsable del
uso: Operadoras del
area de Corte

e Linea de tiempo: 21
dic—29 ene.

¢ Herramienta:
Autocad, Microsoft
Excel, Microsoft
Word.

¢ Responsable del
disefio: Equipo del
proyecto.

* Responsable de la
Validacion: Gerente
General.

* Responsable del
uso: Operadoras del
area de Corte

¢ Linea de tiempo: 21
dic—29 ene.

¢ Herramienta:
Microsoft Software
Excel, Software
Flexsim.

* Responsable del
disefio: Equipo del
proyecto.

¢ Responsable de la
Validacion: Gerente
General.

¢ Linea de tiempo: 4
ene—29 ene.

Figura 2.9 Plan de Disefo (Elaboracion Propia)

¢ Herramienta:
Microsoft Software
Excel.

* Responsable del
disefio y
capacitacion: Equipo
del proyecto.

* Responsable de la
Validacion: Gerente
General.

* Responsable del
uso: Operadoras del
area de Disefio,
Operadoras del area
de Corte, Operadoras
del area de Calidad.

¢ Linea de tiempo: 21
dic—29 ene.

Luego, como se presenta en la Figura 2.10, se desarrolla una linea de tiempo del plan
de implementacion para el disefio del &rea de corte, este se clasifica en cuatro secciones
gue incluye el paso a paso de las fases que se desarrollaron en ellas.
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Linea de tiempo - Plan de Implementacion
Anteriormente

Seleccionar el disefio del layout.

Seleccionar equipos y medios de almacenamiento, mobiliarios.

DISENO DE LAS ESTACIONES DE TRABAJO DEL AREA DE CORTE

Fase 1: Calcular el nimero de equipos, mobiliarios y medio de almacenamiento.
Fase 2: Adquision de equipos, mobiliarios y medio de almacenamiento.
Fase 3: Ubicacion de equipos, insumos, mobiliarios y medio de almacenamiento.

Fase 4: Definir las actividades en el area de recepcidn, area de tendido y corte,
drea de integracion.

Fase 5: Desarrollar el instructivo de las actividades del 4rea de corte.
Fase 6: Capacitacion

FICHA TECNICA DE PRODUCCION

Fase 1: Recolectar informacidn sobre el uso de la Ficha técnica de produccion.
Fase 2: Desarrollar la Ficha técnica de produccion.

Fase 3: Verificar y Validar la Ficha técnica de produccion.

Fase 4: Desarrollar el Instructivo.

Fase 5: Capacitacion.

ANALIZAR LOS INDICADORES DEL TRIPLE RESULTADO

Figura 2.10 Linea de tiempo - Plan de Implementacion (Elaboracién Propia)

21-27 dic 28 dic—3ene 4-10ene
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CAPITULO 3

3. RESULTADOS Y ANALISIS

3.1 Disefo de las estaciones de trabajo del area de corte

3.1.1 Calcular el numero de equipos, mobiliarios, y medio de

almacenamiento

En la tabla 3.1 se indica el nUmero equipos que posee la empresa actualmente y la
cantidad que deberia tener con las propuestas presentadas, las cuales se obtienen a
partir del analisis de los equipos actuales y de la capacidad productiva esperada.

Tabla 3.1 Comparacién de equipos en situacion actual vs situacion mejorada

(Elaboracion Propia)

Descripcién Situacion actual [Uds] Situacion mejorada [Uds]
Rack movil 4 6
Gavetas plésticas 86 86
Base movil 2 2
Estanteria metalica apilable - 1
Estanteria metdlica 3 niveles 1 1
Mandil - 2
Tablet - 3

Por lo tanto, se puede conocer la cantidad de los nuevos equipos, mobiliarios, y medio

de almacenamiento necesarios para el area de corte, como se observa en la Tabla 3.2

Tabla 3.2 Cantidad de nuevos equipos (Elaboracién Propia)

Equipo Cantidad
Rack mévil metélico de 10 niveles 2
Estanteria metalica apilable 1
Mandil 2
Mesa 3
3

Tablet



3.1.2 Adquisicion de nuevos equipos, mobiliarios, y medio de

almacenamiento

En la tabla 3.3 se resume el costo total por la adquisicién de los nuevos equipos,
mobiliarios y medios de almacenamiento, estos valores se cotizaron con el maestro que

trabaja para la empresa.

Tabla 3.3 Cotizacion de equipos (Elaboracion Propia)
i o . . Depreciacion
Unidad Descripcion Costo Unitario  Costo Total Vida util .
Anual [$/afi0]

Estanteria metalica

1 ) $ 130,00 $ 130,00 5 $ 26,00
apilable
2 Rack movil $ 120,00 $ 240,00 5 $ 48,00
Mesa para
2 » $120,00 $ 240,00 5 $ 24,00
Integracion
1 Mesa plastica $ 50,00 $ 50,00 5 $ 10,00
2 Mandil $ 5,00 $ 10,00 5 $2,00
3 Tablet $ 350,00 $ 1400,00 5 $ 280,00
Total $ 750,00 $ 430,00

3.1.3 Ubicacién de equipos, insumos, mobiliarios, y medio de

almacenamiento

En esta seccion, primero se desarrolld el layout del &rea de corte que se obtuvo de la
aplicacion de la metodologia Systematic layout Planning, en donde se mostré el flujo del

material para ambas lineas de produccion.
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Figura 3.1 Flujo de material (Elaboracién propia)
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Asi, en la Figura 3.1, las flechas de color rojo detallan al flujo del material para la linea

de Bebés, y las flechas de color café se refieren al flujo del material para la linea de

Damas y Caballeros.

Sales

leftover fabrics
 E—

Table integration|

Figura 3.2 Flujo de Informacion (Elaboracién propia)
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De igual manera, en la Figura 3.2 se muestra el flujo de informacion que sigue la ficha
técnica de produccion digital entre las areas involucradas.

Figura 3.3 Modelado 3D del Area de Corte (Elaboracién propia)

Luego, como se observa en la Figura 3.3 se elabora un modelado en 3D del area de
corte para obtener una mayor visualizacion de las estaciones de trabajo y conocer la

ubicacion de los equipos después de su implementacion.
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Vista derecha Vista Posterior

Area de
Integracion
Linea de Bebé

//

/

z% Areade
7z Recepcion

rea de Integracién
Linea de Damas y Caballeros

)

Figura 3.4 Modelado 3D - Estaciones de trabajo (Elaboracion propia)
Asimismo, como se observa en la Figura 3.4 se presenta una vista derecha del area de
integracion de la linea bebé y del area de recepcidn y una vista posterior del area de

integracion de la linea de Damas y Caballeros junto al area de Fusionado.

A continuacién, se compara la situacion actual y los resultados de la implementacion del

disefio de las estaciones de trabajo de la empresa textil:

Volumen Total: 180 Rollos de tela

Figura 3.5 Area de Recepcién - Antes y Después (Elaboracién propia)
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En la Figura 3.5 se visualiza el manejo de los rollos de tela, donde antes se los coloca
sobre el piso sin ningn método de ubicacion, y después se observa el area de recepcion
con un medio de almacenamiento de estanteria metalica de 3 niveles el cual se tiene un

método de ubicacion por tiempo de inicio orden de produccién.

m Area de Integracion
(Linea de Bebé)

Figura 3.6 Area de Integracion - Linea de Bebé (Elaboracion propia)

En la Figura 3.5 y Figura 3.6 se muestra que antes la actividad integracion de piezas se
realizaba en la misma mesa de corte lo cual ocupaba aproximadamente 1,5 metros de
la mesa. Por ello, se disefié un area de integracion para la linea de bebés como se
presenta en la Figura 3.4 y otra estacion para la linea de Damas y Caballeros como se
observa en la Figura 3.5, lo cual optimiza la distancia recorrida y ayuda a que aumente
la utilizacion de la mesa de tendido y corte.
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Area de Integracion ’
(Linea de Damas y Caballeros) Despues

Figura 3.7 Area de Integracion - Linea de Damas y Caballeros (Elaboracién propia)

De esta manera, la creacion de las nuevas areas de integracion se obtuvo como
resultados un aumento en la utilizaciéon de la mesa de tendido y corte, asi como se

muestra en la figura 3.7 y 3.8

Utilizacion de la mesa de tendido y corte [%]
91,18%

82,35%

Situacion actual Situaciéon mejorada

wd Situacidn actual Wi Situacion mejorada

Figura 3.8 Utilizacién de la mesa de tendido y corte [%] (Elaboracion propia)

Como se plasmoé en la Figura 3.8 existié un aumento del 11% de la utilizacién de la mesa
de tendido y corte con longitud de 17 metros, ya que antes se tenia una utilizacién del
83,35% porgue ademas de las actividades de tendido y corte se realizaban actividades
de soltado de tela e integracion de piezas que se ocupaba alrededor de 3 metros. Ahora,
se obtuvo una utilizacion del 91,18% debido a que la actividad de integracion de piezas
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se traslad6 hacia las nuevas areas de integracion, y asi se quedo solo la actividad de

soltado de tela, tendido y corte en la mesa.

Figura 3.9 Area de Fusionado - Antes y Después (Elaboracién propia)

En la figura 3.9 se muestra la ubicacién actual del area de fusionado versus el area de
fusionado en el nuevo disefio, en este caso se realiza este traslado para disminuir la

distancia entre el corte de piezas de la linea de Damas&Caballeros.

H 4 . .7 .
Situacidn actual Situacion mejorada
| Production ey 23 33
l modules area product area 8 % é g‘
-— ——————FI—— — —I-|—I= &l 52
Test S| =8
< . _ area _ 3 8
2 Production Quality e =1
g module 1 area 1 < 5 ) _ Test | Toommme 1 [ -
s g ’ |g » Production Quality area
3 Bl s module 1 areal
23 ¢ | pec
; ’ 1 & |integration -
a. " " Integration area
3 Production Quality | drawer area ) . ]
J— module 2 area 2 Production Qualltzy A o
module 2 area g -
ul 4 :
Ht—t—"a g —— LU
. . M M
1 4 mt Integration and cutting area _ o J E
-t i Cutting area 3 mt
Stretching, cutting and integration table

Figura 3.10 Distancia entre area de tendido-corte y area de fusionado [metros]
(Elaboracion propia)

Como se observa en la Figura 3.10, la distancia entre las estaciones de trabajo se redujo
en un 78,57%, es decir, antes la distancia era de 14 metros, y en la situacion mejorada

es de 3 metros aproximadamente.
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0,165 mt

————— G

0,78 mt

0,25 mt

T e

Figura 3.11 Herramientas a la mano - Antes y Después (Elaboracién propia)

En la Figura 3.11 se demuestra que no era claro la importancia del uso de una vestimenta
estandar que permita que cada operaria ubique sus herramientas, es decir solo se
visualizaba que ellas usaban un trozo de tela o un mandil que presentaba incomodidad,
por eso que para la situacion mejorada se propuso el uso de un mandil de tela con las
medidas que se detall6 en el prototipo de la figura.
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Volumen Total: 54 gavetas

Volumen Total: 74 gavetas

Figura 3.12 Rack mavil - Antes y Después (Elaboracion propia)

Como se observa en la Figura 3.12 existe un incremento del volumen de los racks

moviles en un 37% ya que se adquirié dos nuevos racks moviles.

metalica apilable

Las dimensiones del equipo debe ser modificado.

Volumen Total: 12 rollos de tela

Figura 3.13 Estanteria metalica apilable pararollos de tela - Antes y Después
(Elaboracion propia)

En la Figura 3.13 se observa que el manejo de los rollos de tela era complemente manual,
y luego se adquiere un equipo para disminuir el nimero de recorridos, la fatiga de las

operarias.
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Situacion actual Situacion mejorada

1
1
i
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i
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1
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1
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i module 2
: Purchase
: De;v)ar(men‘l u —
i Baby integration
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|
1
i
1
: 0 =
1
. . 1
# Caminatas: 8 caminatas (4 rollos de tela) 1 . # Caminatas: 2 caminatas (4 rollos de tela)
Fr'ecuer}aa: 3 vepes/semana ! Cada linea: 11 mt  Frecuencia: 3 veces/week
Distancia recorrida =~ 312 mt/semana Distancia recorrida =~ 66 mt/semana

Figura 3.14 Distancia recorrida para mover rollos de tela - Situacion Actual y Situacién

Mejoradas (Elaboracién propia)

Como se muestra en la Figura 3.14, la distancia recorrida para mover los rollos de tela
desde el &rea de recepcion al area de tendido y corte se disminuy6 en un 78,84% puesto
que con la incorporacién de este equipo se reduce el nUmero de caminatas al realizar la

actividad, es decir, por ejemplo, paso de los 312 metros/semana a 66 metros/semana.

3.1.4 Definir las actividades en el area de recepcién, area de tendido y corte,

area de integracion

En este apartado se realiza los Instructivos de actividades del area de corte, es decir se
define el paso a paso en cada uno. (Anexo 14 Instructivos de actividades del area de

corte)
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Proceso de Instructivo 1: Recepcién de telas
Recepcién de

materia prima Instructivo 2: Ingreso de rollos de tela en Ficha técnica de produccion

Proceso de Instructivo 1: Validacién de materia prima e insumos.
elaboracién de

prendas de

vestir Instructivo 3: Corte de telas

Instructivo 2: Tendido de telas

Proceso de Instructivo 4: Integrado de piezas
elaboracién de
prendas de

vestir Instructivo 6: Sesgo

Instructivo 5: Fusionado de piezas

Figura 3.15 Instructivos del area de corte (Elaboracién propia)

En la Figura 3.15 se detalla los nombres de cada Instructivo. Es importante indicar que,
se detalla los instructivos para el proceso de Recepcién de materia prima y el proceso
de Elaboracién de prendas de vestir.

3.2 Disefo de la Ficha técnica de produccion digital
3.2.1 Recolectar informacion del uso de la ficha técnica de produccién

En esta seccidn se recolecta la informacion del uso de la ficha técnica de produccion de
las areas de disefio, corte, y médulos de confeccidn, lo cual se detalla a continuacion:
e Area de disefio: Se realiza la regla de tendido, se coloca las especificaciones
de medidas de cada producto.
e Area de corte: Se propone un seguimiento de la regla de tendido y un
seguimiento para el manejo de los rollos de tela durante la actividad de tendido
e Area de mddulos de confeccion: Se propone una visualizacion de las

especificaciones de medidas de cada producto.

3.2.2 Registrar los célculos manuales de la ficha técnica de produccién

En este apartado se menciona los célculos manuales que las operadoras de la empresa
textil realizan en la ficha técnica, tales como el céalculo de la regla de tendido que se
observa en la Figura 3.16, asi como las operaciones matematicas que se hacen para

conocer el nimero de capas que se deben de tender por rollo de tela.
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Calculo regla de tendido

Calculo del nimero de capas a colocar por rollo
de tela

Figura 3.16 Célculos manuales de la ficha técnica de produccién (Elaboracion propia)

Asi, en la Figura 3.16 se visualiza que los célculos para la obtencion de la regla de
tendido se ejecutaban en un cuaderno a mano, y el célculo que se realiza para conocer

las capas a colocar se llevaban a cabo al reverso de la ficha impresa por las operadoras.

3.2.3 Desarrollar la Ficha técnica de produccion digital

Para el desarrollo de la ficha técnica de produccion digital se utiliza el software Excel,
donde se usaron las formulas de condicional y se utiliza el programador Visual Basic
para tener un mejor acceso a la Ficha mediante botones, asi se brinda una mejor

bldsqueda.

Uso del papel [AVG papel/mes]
60

Situacion Actual Situacién Mejorada

ld Situacion Actual | Situacién Mejorada

Figura 3.17 Cantidad de papel - AVG (Elaboracion propia)
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Por lo tanto, como se indica en la Figura 3.17 la cantidad de papel en promedio disminuy6
en un 100%, ya que en la situacion actual se usaban aproximadamente 60 hojas, y en la
situaciéon mejorada se logro reducir en 0 hojas impresas con la digitalizacion de la ficha

técnica de produccion.

3.3 Capacitacion del personal del area de corte

En esta seccidn se menciona el plan de capacitacion que se realiz6 en la empresa textil
para el uso de la Ficha técnica de produccion digital y el conocimiento del Instructivo de

actividades, como se muestra en la Tabla 3.4.

Tabla 3.4 Plan de Capacitacion (Elaboracién propia)

Sesion Responsable 25 jan 26 jan 27 jan
Explicacion del Instructivo de )
_ . Madeline
la Ficha técnica de )
L &Narcisa 1 hora/dia
produccion digital
Explicacion del uso de la )
. o » Madeline
Ficha técnica de produccion )
. &Narcisa 3 hora/dia 3hora/dia 1 hora/dia
digital
Explicacion del Instructivo de Madeline
las actividades &Narcisa 2 hora/dia

3.4 Andlisis de la Capacidad de produccién

En este apartado se analiza la capacidad de produccion de la situacion actual y de la
situacion mejorada, este Ultimo se desarrolla a través de un analisis de sensibilidad y la

utilizacién del programa de simulacién Flexsim.

3.4.1 Situacion actual

Se procede a realizar la simulacion de la situacion actual del area de corte, con los datos

obtenidos del estudio de tiempo. (Anexo 15 — Tabla de tiempo total de los procesos)
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Figura 3.18 Simulacion - Situacion actual (Elaboracién propia)

En la Figura 3.18 se muestra el resultado de la situacion actual del area de corte, donde

cuya informacion se tiene en la Tabla 3.5.

Tabla 3.5 Throughput Simulacién - Situacién actual (Elaboracion propia)

Linea de Bebé Linea de Damas&Caballeros
[Unidades/mes] [Unidades/mes]
Throught put [Mes] 6518 1327
Total 7845

Por otro lado, en la Tabla 3.6 se muestra los datos que se obtienen de la capacidad de

produccion teorica.

Tabla 3.6 Throughput Teodrico - Situacion actual (Elaboracién propia)

Linea de Bebé Linea de Damas&Caballeros
[Unidades/mes] [Unidades/mes]
Throught put [Mes] 5838 1622
Total 7460

Entonces, comparando estos valores se concluye que se tiene el siguiente porcentaje de

error:

% error = W * 100 = 5,16% (3.1)
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3.4.2 Situacion mejorada

Primero, se realizé un diagrama de Pareto donde el 80% de mi tiempo destinado en el
estudio de tiempo fueron por las actividades que no agregan valor: Reprocesos e
Interrupciones. Por tanto, estas variables son las que se usaron para realizar 4

escenarios que representarian la situacidon mejorada. (Anexo 16 — Diagrama de Pareto)

La variable reproceso se relaciona con el cumplimiento de las siguientes acciones:
e Se establece unas instrucciones de trabajo.
e Se relaciona con el Instructivo # 2.

e Se relaciona con el Instructivo # 3.

Al igual, la variable interrupcion se vincula con la ejecucion de las siguientes acciones:

e Ficha técnica de produccion digitalizada, es decir, en todas las areas se puede
acceder a la informacion de la ficha, sin interrupcién por basqueda o pérdida de
ficha técnica.

e Creacion de estaciones de trabajo de integracién, es decir, no se observara las
interrupciones por mover piezas cortadas a otras areas o0 esperar que se termine
de realizar la actividad.

e Establecer instrucciones de trabajo, es decir, se define el paso a paso de las
actividades de corte.

e Establecer un mandil para cada operario, esto se vinvula con la eliminacién de las

interrupciones por busqueda de herramientas.
Se realizaron 4 alternativas para la simulacion de la situacion mejorada, en cada una se

modificaron el procentaje del reproceso e interrupcién, como se muestra en la tabla 3.7.
(Anexo 17 — Simulacion mejorada)

Tabla 3.7 Alternativas - Situacion mejorada (Elaboracion propia)

Alternativa 1 Alternativa 2 Alternativa 3 Alternativa 4
Reproceso Reducir 92% Reducir 94% Reducir 94% Reducir 94%
Interrupciones Reducir 70% Reducir 71,22% Reducir 100% Reducir 70%

Asi, se obtuvo los resultados del throughput y de las 6rdenes de produccion por dia.
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THROUGHPUT

10661 =7 % 9380
Alternativa 1 Alternativa 2 Alternativa 3 Alternativa 4
——THROUGHPUT

Figura 3.19 Throughput - Situacién mejorada (Elaboracién propia)

La Figura 3.19 se refirié el Throught para cada alternativa, donde en cada una se logré

aumentar la capacidad en comparacion con la simulacion del estado actual.

ORDENES DE PRODUCCION POR DiA
2,42 2,47

. : . i

Alternativa Alternativa Alternativa Alternativa
1 2 3 4

m Ordenes de produccién por dia

Figura 3.20 Ordenes de produccion por dia (Elaboracion propia)

De la misma manera, la Figra 3.20 se indica que se logra cumplir con el objetivo general
del proyecto, para lo cual se considera que cada orden de produccion se integraba de
200 unidades.

De acuerdo con las figuras 3.19 y 3.20, con la alternativa 2 se logra cumplir con el objetivo

del proyecto, con un throughput de 8971 unidades al mes, con esto se reduce un 94%

del reproceso y un 71,22% de las interrupciones.
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Piezas por reproceso [%]

21%

il
1,18%
A

Situacién actual Situaciéon mejorada

il Situacién actual i Situacion mejorada

Figura 3.21 Piezas por reproceso (Elaboracién propia)

En la Figura 3.21 se observa las piezas por reproceso donde segun la simulacion
[Alternativa 2], las piezas con defectos de calidad disminuyeron en un 94%,
anteriormente era el 21% del total de mis piezas producidas, es decir 5686 piezas, y

ahora se visualiza el 1,18% del total de mis piezas producidas, eso significa 316 piezas.

Costo oculto [$]

$214,20
o $76,36
—
Situacién actual Situaciéon mejorada

iSituacién actual  d Situacion mejorada

Figura 3.22 Costo oculto (Elaboracién propia)

Asimismo, en la Figura 3.22 se detalla el costo oculto por actividades que no agregan
valor: Falta de planificacion de actividades, movimientos innecesarios, reprocesos e
interrupciones, estas disminuyeron en un 64% de acuerdo con la simulacion, antes con

17,85 horas/mes y después 6,36 horas/mes [Alternativa 2]. (Anexo 18—Costo oculto)

43



3.5 Plan de Control

En la Figura 3.23 se muestra el plan de control para el area de corte y para la ficha

técnica de produccion digital, tanto para el area de corte como para la ficha técnica de

produccion.

Descripcion

Area de corte

Control

Verifique cada 20 dias si la ubicacion de los rollos en el estante es
correcta de acuerdo con las Instrucciones de actividad.

Persona a cargo

Encargada del 4rea
de corte

Verifique todos los dias que los operadores realicen las
actividades paso a paso de acuerdo con las Instrucciones de
Actividades.

Encargada del area
de corte

Verificar después de cada corte que las piezas estén bien
cortadas para evitar un aumento en el porcentaje de piezas con
defecto de calidad.

Operadoras de
corte

Antes de cada tendido, verifique que el nUmero de capas sea
inferior a 35 capas para la linea del bebé.

Operadoras de
corte

Ficha técnica de
produccion

Verificar semanalmente que la ficha técnica de produccidn tenga
fichas protegidas para evitar la pérdida de férmulas en la ficha y
errores en la obtencidn de datos.

Encargada del area
de corte

Figura 3.23 Plan de Control (Elaboracién propia)

3.6 Analisis del Triple Resultado

A continuacion, se detalla el valor antes y después de cada indicador del Triple

Resultado.
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papel con la de las Actividades que
digitalizacion de no agregan valor
la Ficha Técnica.

Reduce el Disminucidn del costo
desperdicio de oculto con el andlisis

Econémico

Informacién
almacenada en la
base de datos para
reducir el papel (Ficha
técnica)

Reduccién de
piezas con
defecto de
calidad por
pardmetros

establecidos en
el drea de corte.

Ambiental

Reducir el estrés
de los
trabajadores por
parametros
establecidos en el
drea de corte.

Horas de trabajo para actividades que no agregan valor

Figura 3.24 Analisis Triple Resultado (Elaboracién propia)

En la Figura 3.24 se detallan los resultados de los indicadores que se lograron en la
ejecucion del proyecto con respecto a la parte econémica, ambiental y social, donde en
cada uno se redujo el valor economico en el uso del papel y el costo oculto por
actividades que no agregan valor, la cantidad de piezas con defecto de calidad, cantidad
del papel por impresion de la ficha técnica y el estrés de las operarias. De esta manera,
con el proyecto integrador se logra vincular la parte sostenible con las acciones

analizadas en cada alcanzable del disefio del area de corte.
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CAPITULO 4

4. CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

4.1 Conclusiones

e Con la aplicacion de la metodologia “Systematic Layout Planning” en el
proyecto integrador se logra obtener el Layout inicial del area de corte,
mediante el criterio de proximidad entre departamentos, y con ello se tiene
la mejor ubicacion de las nuevas estaciones de trabajo.

e El area de corte de la empresa textil se prototipa mediante el software
AutoCAD e Inventor, asi se tuvo una mejor perspectiva, y se realizé de
mejor manera la implementacion del mismo.

e Con la creacién de las nuevas estaciones de trabajo en la empresa textil
se incrementa la utilizacion de la mesa de corte y tendido en un 11%.

¢ Con la implementacion de los nuevos mobiliarios para las estaciones que
fueron fabricados se mejora el flujo de materiales desde que llega la
materia prima al &rea de recepcion, pasa por el proceso de corte y tendido,
fusionado, sesgo hasta que llega a la integracién de piezas, las cuales
deben ser trasladadas a los médulos de produccion para culminar la
confeccion.

e Con la digitalizacion de la ficha técnica de produccion en la empresa textil
se reduce el tiempo de los célculos matematicos en la obtencion de la regla
de tendido en un 80%, es decir de 15 minutos a 3 minutos, y en el manejo
de los rollos de tela para establecer su secuencia durante la actividad de
tendido de 5 min/rollo a 3 min/rollo dependiendo de la cantidad de rollos
gue ingresan como materia prima.

e Con la digitalizacion de la ficha técnica de produccion se mejora el flujo de
informacion entre el area de corte y todos los departamentos dependientes
de la misma.

e Con el uso del Diagrama de Pareto se identifica que las actividades que no

agregan valor y ocupan el 80% de mi tiempo en el mes de estudio.
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Con el analisis de sensibilidad de la capacidad de produccién mediante el
uso del software Flexim, se muestra que de acuerdo a las variables
ingresadas en la alternativa dos se cumple el objetivo principal del
proyecto, que es realizar 2 6rdenes de produccién por dia, y para ello se
considera una reduccién de reprocesos en el area en un 94% vy la

disminucién de las interrupciones en un 71.22%.

4.2 Recomendaciones

Es recomendable que se siga los procesos establecidos en los instructivos
entregados a la empresa, ya que estos se han realizado con las
consideraciones pertinentes para disminuir las actividades que no afiaden
valor en la empresa.

Antes de realizar el trazo del tendido en el programa Gerber (Programa de
disefio y patrones) se recomienda primero que se ingrese la curva en la
ficha técnica para poder obtener regla de tendido 6ptima, se evite que se
realicen calculos manuales, y se pueda ubicar las tallas en el trazo segun
la regla de tendido obtenida desde la ficha técnica de produccion.

Se debe considerar que un maximo ingreso de 4 curvas diferentes con sus
respectivos colores de tela y 6 rollos de diferentes medidas por color para
que se logre la eficiencia de la ficha técnica de produccion digital.

Si la empresa textil desea expandir los mddulos de produccién es
recomendable que se use el entregable de la simulacion para que se realice
la conexion de los modulos de produccion con el area de corte, y asi se
tenga una mejor visualizacién del comportamiento del proceso, y se analice

si es recomendable la creacion de nuevos moédulos o no.
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Anexo 1 — Necesidades basicas

. . . Conocer el tiempo
Evidencia escritaentre estandar de las actividades
operadores

Capacitacion
Localizacién de la

estacion de
integracion

Re'dlsean dfe la Gerente
Ficha técnica
general

Bajo costo

Conocer el flujo de
material e informacién

Eficiente planificacion
de las actividades

Reducir

Facil uso de la
Ficha técnica

interrupciones

Operadoras

Conocer las
siguientes
actividades

Agilidad en 1 Encargada del

actividades ,
area Orden de los
materiales

Facil uso de la Ficha
técnica

Manejo eficiente
de los rollos de
tela

Disminuir movimientos
innecesarios

Buena
comunicacion




Anexo 2 — Plan de recoleccion de datos de la estacion recepcion, corte,

restricciones, especificaciones de disefio
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Plan de recoleccién de datos de la estacion corte
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Plan de recoleccion de datos de especificaciones de disefio
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corte hasta la estacion Discretos medicién Spaghetti estacion de integracion
de integracion
) . - X Esto permitird establecer los
Uso de la ficha técnica e X L Inicio de la etapa de | Observacién K X X
R NA Cualitativo Ficha Técnica L . puntos claves necesarios en | Madeline / Narcisa
por area medicién directa / Gemba . L
la ficha técnica
Distancia recorrida
desde la estacion de Cuantitativo /| . Inicio de la etapa de | Diagrama de | Esto permitird crear la X i
. Metros i Area de corte L . X . Madeline / Narcisa
recepciéon, hasta la Discretos medicién Spaghetti estacion de recepcion

estacion de corte




Anexo 3 — Célculo de n muestral de las actividades del area de corte
Se uso la siguiente ecuacion para poder determinar la n muestral y tener la respectiva

toma de tiempos:

18y
" (ki)

Donde:

n= Tamafo de la muestra

t = Distribucion t student

S = Desviacion estandar de la muestra piloto

k= Error aceptado en términos de fraccion de la media

x = Media de la muestra piloto

n muestral paralatoma de tiempos de la actividad de tendido

Linea de bebés Linea de damas y caballeros
Muestra piloto = 10 Muestra piloto = 15
7

Prom. 1,634 Prom. 2,3
Desv. 0,214 Desv. 0,3880
t (0,05;9) 2,262 t (0,05;14) 2,14
K 0,05 k 0,05
n 35 n 49

n muestral parala toma de tiempos de la actividad de corte

Muestra piloto = 10

Prom. 2,201
Desv. 0,3931
t (0,05;9) 2,262
k 0,05
n 65




Blusa

Muestra piloto= 10 Muestra piloto= 10 Muestra piloto= 10 Muestra piloto= 10

Prom. 2,458 Prom. 2,494 Prom. 1,793 Prom. 1,650
Desv. 0,2824 Desv. 0,3511 Desv. 0,2786 Desv. 0,2683
t (0,05;9) 2,262 t(0,05;9) 2,262 t(0,05;9) 2,262 t (0,05;9) 2,262
k 0,05 k 0,05 k 0,05 k 0,05
n 27 n 31 n 34 n 39
Body
|
I L 1
Frente Espalda Manga Larga
Prom. 5,24 Prom. 6,01 . .
Desv. 06338 Deey, 077 Tiene el mismo
t(0,059) 2262 £(0,059) 2262 analisis de las
k 005 k 005 blusas
n 30 n 34

Camisa manga corta
]
1 T T 1
Cuello Pie de cuello Bolsillo Manga corta

Muestra piloto = 10 Muestra piloto= 10 l§ Muestra piloto=10 J Muestra piloto=10 | Muestra piloto = 10

Espalda

Frente

Hombreras

Muestra piloto = 10 Muestra piloto = 10

Prom. 2,60 Prom. 3,16 Prom. 2,26 Prom. 1,43 Prom. 1,84 Prom. 1,85 Prom. 1,68
Desv. 0,4269 Desv. 0,3964 Desv. 0,2876 Desv. 0,1825 Desw. 0,2498 Desv. 0,1120 Desv. 0,2213
t(0,05;9) 2,262 | |t(0,05;9) 2,262 t (0,05;9) 2,262 t(0,05;9) 2,262 |[|t(0,05;9) 2,262 |[t(0,05;9) 2,262 |[|t(0,05;9) 2,262

k 0,05 k 0,05 k 0,05 k 0,05 k 0,05 k 0,05 k 0,05

n 55 n 32 n 33 n 34 n 38 n 8 n 35

n muestral parala toma de tiempos de la actividad de Sesgos

Muestra piloto = 10

Prom. 2,66
Desv. 0,3032

t (0,05;9) 2,26

k 0,05

n 26




n muestral para la toma de tiempos de la actividad de fusionado

Muestra piloto = 10

Prom. 0,79
Desv. 0,06526183

t (0,05;9) 2,26

k 0,05

n 14




Anexo 4 — Prueba T student de las actividades tendido, corte, sesgo

Sra. Jenny: 3 meses en el area
Srta. Joseline: 2 meses en el area
Sra. Nohemi: 9 meses en el area

Srta. Diana: 1 mes en el area

TENDIDO

Datos

Grupo 1 : Sra. Jenny & Srta. Joseline
Grupo 2 : Sra. Nohemi & Srta. Diana

Mismo largo de tendido, mismas capas de tendido y mismo tipo de tela. N=27

Prueba

Hipatesis nula Hot o -z =0

Hipatesis alterna  Haytpy - pz 2 0
ValorT GL  VWalorp
296 51 0,005

Prueba T e IC de dos muestras: TENDIDO DE TELA GRUPO 1; TENDIDO DE TELA GRUPO 2

Método

s media de TENDIDO DE TELA GRUPO 1
V2 media de TENDIDO DE TELA GRUPQ 2
Diferencia: i - pz

Mo se presupuso igualdad de varianzas para este andlisis.

Estadisticas descriptivas

Error

estandar

dela

Muestra N Media DesvEst.  media
TENDIDO DE TELAGRUPO 1 27 408 130 029

TENDIDODETELAGRUPO2 27 529 148 029

Estimacion de la diferencia

1C cle 95% para
Diferencia _la diferencia

-1.204 (-2,020; -0.388)



:ade valores individuales de TENDIDO DE TELA GRUPO 1; TENDIDO DE TELA GRL Gréfica de caja de TENDIDO DE TELA GRUPO 1; TENDIDO DE TELA GRUPO 2

El

x
2 &
v 7
w © &
=] 8
= b
= P E -
5 o 5 ——
4 b 4 4 g ‘
3 ES
2 2
TENDIDO DE TELA GRUPO 1 TENDIDO DE TELA GRUPO 2 TENDIDO DE TELA GRUPO 1 TENDIDO DE TELA GRUPC 2

Conclusion: Como el valor p = 0,005 es < que 0,05 se rechaza la Hipétesis Nula, por lo
tanto existe suficiente evidencia estadistica para decir que las medias de los grupos de

operadoras son diferentes.

CORTE

Datos

Persona 1: Sra. Jenny

Persona 2: Srta. Joselyn

Misma pieces, misma tela. N=30

Prueba

Hipdtesis nula Hot pa -z =0

Hipatesiz alterna  Hyeps -p= 20
ValorT GL Valorp
-1081 43 0,000

Prueba T e IC de dos muestras: TIEMPO DE CORTE P1; TIEMPO DE CORTE P2

Método

w2 media de TIEMPQ DE CORTE P1
pz: media de TIEMPO DE CORTE P2
Diferencia: p - pz

Mo se presupuse igualdad de varianzas para este andlisis.

Estadisticas descriptivas

Error

estandar

dela

Muestra N Media Desv.Est. media
TEEMPODECCRTEPT 30 2021 0,760 014
TIEMPO DECCRTEPZ 30 532 149 027

Estimacién de la diferencia

IC de 95% para
Diferencia la diferencia
-3296  (-3911;-2681)



Grafica de valores individuales de TIEMPO DE CORTE P1; TIEMPO DE CORTE P2 Grafica de caja de TIEMPO DE CORTE P1; TIEMPO DE CORTE P2

0 10 *
x
8 8
w E w iz
8 8
2 - 2
= =
a8 // a -
" e
4 o a o
— —
T *
z [ 2
0 0
TIEMPO DE CORTE P1 TIEMPO DE CORTE P2 TIEMPO DE CORTE P1 TIEMPO DE CORTE P2

Conclusion: Como el valor p = 0,000 es < que 0,05 se rechaza la Hip6tesis Nula, por lo
tanto existe suficiente evidencia estadistica para decir que las medias de los grupos de
operadoras son diferentes.

SESGO

Datos

Persona 1: Sra. Joselyn
Persona 2: Srta. Diana S

Mismo numero de rollos de sesgo N=7

Prueba

Hipatesis nula Hg: pa - pz =0
Hipotesis alterna Ha: pa - pz 20
Valor T GL Valor p

750 &8 0,000

Prueba T e IC de dos muestras: Rollo Sesgo P1; Rollo Sesgo P2

Método

ps: media de Rollo Sesgo P1
Wz media de Rollo Sesgo P2
Diferencia: pr - gz

Mo se presupuse igugidad de vorianzas para este andlisis.

Estadisticas descriptivas

Error

estandar

de la

Muestra N Media Desv.Est. media
Rollo Sesgo P1 7 8,06 139 052
Rollo Sesgo P2 7 3,758 0,620 023

Estimacién de la diferencia

IC de 95%
para la
Diferencia  diferencia
4302 (2,979; 5625)



Gréfica de valores individuales de Rollo Sesgo P1; Rollo Sesgo P2 Gréfica de caja de Rollo Sesgo P1; Rollo Sesgo P2

10 10 |
el 9
8 he s s\
w 7 - o -
£ - -
= - £ .
] ~ 8 . ~
B . 5 .
A ] ]
3 .
Ed 3
2 2
Rollo Sesga P1 Rollo Sesgo P2 Rollo Sesgo P1 Rollo Sesgo P2

Conclusion: Como el valor p = 0,000 es < que 0,05 se rechaza la Hipoétesis Nula, por lo
tanto existe suficiente evidencia estadistica para decir que las medias de los grupos de

operadoras son diferentes.



Anexo 5 — Tabla de piezas recuperadas o emparejadas desde los modulos de

produccion

PIEZAS RECUPERADAS Y EMPAREJADAS DESDE LOS MODULOS DE PRODUCCION

NUMERO DE
REFERENCIA EN FICHA TECNICA | FECHA PIEZA A TIFO DE PIEZA A MODULO
RECUPERAR RECUPERAR / EMPAREJAR
BL-BE-0010 SET 3 PRENDAS 17/10/20 1616 Frente espalda 1
bL-BE-0010 SET 2 PRENDAS 22/10/20 1632 Frente espalda manga 1
BL-BE-003-GRIS MANGA CORTA | 26/10/20 528 Frente espalda 1
FL-ETA-0024-1 VERDE RAYAS 26/10/20 2 2 Lado de Espalda 2
LEG-004-PELIKANO ESTAMPADO | 27/10/20 3 2 Piernas izq y 1 derecha 1
FL-ETA-0024-1 VERDE RAYAS 27/10/20 1 1 Pellén de cintura 2
FL-ETA-0024-1 VERDE RAYAS 28/10/20 2 2 Delanteros 2
LEG-004-PELIKANO ESTAMPADO | 28/10/20 1 1 Pierna derecha 1
CAM-001-AERO-MANGA CORTA | 2/11/20 4 2 Frente y 2 espalda 2
CAM-001-AERO-MANGA CORTA | 3/11/20 2 2 Pellon de cartera 2
LEG-004-PELIKANO ESTAMPADO | 4/11/20 1 1 Pierna izquiera 1
CAM-001-AERO-MANGA CORTA | 4/11/20 4 2 Bolsillo 2
CAM-001-AERO-MANGA CORTA | 7/11/20 5 1 Cuello 2
CAM-001-AERO-MANGA CORTA | 9/11/20 6 1 Espalda talla S 2
CAM-001-AERO-MANGA CORTA | 9/11/20 2 2 Espaldas Izquierda 2
CAM-001-AERO-MANGA CORTA 11/11/20 4 4 Cuellos sesgados 2
LEG-004-PELIKANO ESTAMPADO | 11/11/20 1 1 Pierna izquierda 1




Anexo 6 — Tabla de actividades que no agregan valor

ACTIVIDADES QUE NO AGREGAN VALOR GENERADAS EN EL AREA DE CORTE

ACTIVIDAD QUE SE

TIPO DE ACTIVIDAD | TIEMPO  DE | TIEMPO DE
ACTIVIDAD ESTABA
DE NVA NVA (MIN) NVA (HR)
REALIZANDO
Mover rollos de tela al area de corte Movimiento innecesario | 7,00 0,12 Tendido de Sesgos
Tender de nuevo capa que se movid Reproceso 5,20 0,09 Tendido
Mover rollos de tela al area de corte Movimiento innecesario | 9,00 0,15 Tendido
Emparejar piezas de bodys de espalda y
Reproceso 70,17 1,17 Corte
frente
Buscar etiquetas de marquilla por pérdida y )
) Interrupcion 2,98 0,05 Tendido
desde los médulos
Tela tendida estaba al revés Reproceso 3,32 0,06 Tendido
Corte de piquetes en integracién Reproceso 15,34 0,26 Integracion
Emparejar blusas de bebés, moédulo de .
y o Reproceso 184,00 3,07 Tendido
produccion devolvio piezas
Revisiéon y emparejamiento de body Reproceso 110,23 1,84 Corte
Mover rollos de tela al area de corte Movimiento innecesario | 10,00 0,17 Tendido
Por recepcién de 6rdenes Interrupcién 1,04 0,02 Tendido
Explicar actividades a operadoras de la ) )
) ) Interrupcion 5,30 0,09 Tendido
misma area
Por area administrativa Interrupcién 5,58 0,09 Tendido
Por sesgos faltantes Interrupcién 1,08 0,02 Tendido
Por explicacién de indicaciones en la misma ) )
. Interrupcion 5,01 0,08 Tendido
area
Explicacion de calculos manuales Interrupcién 17,71 0,30 Tendido
Mal entendimiento de ficha técnica Interrupcién 1,23 0,02 Tendido
Interrupcion por parte del area de disefio Interrupcién 3,01 0,05 Tendido
Pregunta de ficha técnica y etiqueta a » )
Interrupcién 2,32 0,04 Tendido
compras
Tiempo perdido por falla en la tela Interrupcién 1,90 0,03 Tendido
Interrupcion por telas sobrantes después del y .
) Interrupcion 4,43 0,07 Tendido
tendido
Preguntar planificacién del dia Not activity planning 10,00 0,17 Tendido
Fallas en piezas por los modulos de » .
» Interrupcion 2,07 0,03 Tendido
produccion
Consulta de envio desde el éarea de » .
Interrupcién 12,77 0,21 Tendido
despacho
Consulta de ficha técnica Interrupcién 14,50 0,24 Tendido
Consulta de FT para empaque INterrupcion 15,90 0,27 Corte
Consulta de ubicacién de herramientas Interrupcién 14,50 0,24 Tendido
Calculos manuales y explicacién de célculos ) )
Interrupcién 42,97 0,72 Tendido

manuales a operadoras




Preguntar que actividades realizar

Faltante de sesgo para médulos

Consulta de ficha técnica

Buscar quien pueda recuperar pieza
Faltante de sesgos

Recepcién de dispositivos de seguridad
Consulta sobre si la prenda pasa la falla
Interrupcién de médulo 1 por consultar quien
puede recuperar prenda

Interrupcién por preguntas de ubicacién de
tela

Interrupcién de corte debido a problema en
el médulo de bebés

Consulta de ubicacion de tela

Interrupciéon  por  parte de  area
administrativas

Consulta si la prenda pasa la falla
Explicacion de célculos manuales
Interrupcién para dar explicacion a
operadoras de la misma area

Interrupcion por parte de ambos médulos
Interrupcién por area de Compras
Interrupcién por entrega de cierres de falda
a médulos

Interrupcion por falta de pieza adicional en la
ficha

Consulta de ficha, &rea de compras
pregunta sobre set de limones

Consulta sobre recepecion de tela coral
Pregunta sobre pedidos de entrega
Consulta por medicion de tela / Tela verde
Consulta al &rea de disefio

Organizar actividad para operadora
Consulta sobre sobrante de tela para blusa
Consulta sobre FT por departamento de
compras

Pregunta sobre FT de zigzag

Pregunta sobre FT de zigzag body
(departamento de disefio)

Consulta sobre prenda de mujer

Consulta si pasa una pieza

Consulta de FT para empaque

Consulta de FT para empaque

Llamada de otra empresa (int. para
escucharla)

Explicar a operadora actividad en curso
Consulta para entrega de pedido

Indicacion de cémo integrar, verificacion

Not activity planning
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién

9,40
151
5,08
7,17
5,83
3,67
5,52

1,47

7,01

10,00

5,96

10,77

3,89
18,10

4,26

2,08
1,17

0,42

0,13

5,33

1,38
1,03
4,01
3,01
4,00
3,00

1,52

0,18

8,35

0,06
0,17
3,26
3,12

4,00

3,08
2,30
3,04

0,16
0,03
0,08
0,12
0,10
0,06
0,09

0,02

0,12

0,17

0,10

0,18

0,06
0,30

0,07

0,03
0,02

0,01

0,00

0,09

0,02
0,02
0,07
0,05
0,07
0,05

0,03

0,00

0,14

0,00
0,00
0,05
0,05

0,07

0,05
0,04
0,05

Corte
Corte
Corte
Corte
Corte
Corte
Corte

Corte

Corte

Corte
Corte
Corte

integracion

Tendido
Corte

Corte
Corte

Corte

Corte

Corte

Corte
Corte
Corte
Corte
Corte
Corte

Corte
Corte
Corte

Corte
Corte
Corte
Corte

Corte

Corte
Corte
Corte




Consultas, Faltante de prendas, no cuadra al
médulo prendas

Las prendas no tenian impreso piquetes,
revision manual de piezas cortadas
Indicacion de actividad para el medio dia
Indicacion a operadora para Fusionadora -
Consulta de pellon

Consulta sobre recuperacion de pieza
Consulta sobre compra de insumos: tijeras
de papel, plastiflechas, etc

Consulta sobre plotter por el departamento
de disefio

Consulta sobre actividades en el dia
Faltante de sesgos para el médulo 1

Buscar persona para recuperar pieza
Explicacion de actividades

Mal entendimiento de Ficha técnica
Explicacion de actividades

Calculos manuales y explicacién a operarias

Explicacion de regla de tendido

Interrupcién

Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién

Interrupcién

Not activity planning
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién
Interrupcién

Interrupcién

4,24

5,26

1,00

5,32

2,20

1,10

0,41

10,12
151
7,17
5,3
5,58
5,07
21,26
2,30

0,07

0,09

0,02

0,09

0,04

0,02

0,01

0,17
0,03
0,12
0,09
0,09
0,08
0,35
0,04

Corte

Corte

Corte

Corte

Corte

Corte

Corte

Corte
Corte
Corte
Tendido
Corte
Tendido
Tendido
Corte




Anexo 7 — Obtencidn del Disefio del layout de la empresa textil

Para ello, se listaron los departamentos que posee la empresa textil, los valores de

relacion de razén y los valores para indicar la relacion de cercania entre departamentos:

Area Simbologia
Gerencia MG
Departamento de Ventas SD
Departamento de Disefio DD
Departamento de Compras PD
Oficinas de produccion PO

Area de Corte CA

Area de Mddulos de Produccion|PA

Area de Planchado IA

Area de Producto Terminado ~ [FA

\Valor de Relacion de razén Valor de Relacién de cercanial
Valor|Razén Valor|Cercania

1 Frecuencia de uso alto A |Absolutamente necesario

2 Frecuencia de uso medio [E  |Especialmente importante
3 Frecuencia de uso bajo |l Importante

4 Flujo de informacién alto |O  [Cercania ordinaria

5 Flujo de informacion mediolU  [Sin importancia

6 Flujo de informacion bajo [X  |No deseable

Con esta informacion se pudo determinar el diagrama de relacion entre actividades, el

cual se detalla a continuacion:



Activity Relationship Chart

Management

Design Department

Sales Department Ei

Purchase Department

Production Office

Ironing Area

Finished Product A

Cutting Area

Production Modules
Area

<

rea

Luego, se realizd un diagrama de representaciéon nodal:

Relationship Chart

Nodes MG SD DD PD PO CA PA 1A FA Total
MG E | A [ O O O 15
SD E | [ U U U U 10
DD | (0] E | (0] (0] 15
PD o} A U U U 13
PO E E E E 18
CA A E o 19
PA A o} 15

IA A 16
FA 11
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Finalmente, se realiz6 el diagrama de bloques de con ayuda de la Tabla de requerimiento
de espacio, con ello se presento6 el diagrama de bloque de la situacion actual, y de las
tres alternativas de disefio, donde se evaluo el layout a cada opcién con el método del

ratio de eficiencia:

 Xit1 Xj=1 fijXij
iz1 Xj=1fij

fij: flujo (elacion entre departamento i y j)
1 Si departmentoies adyacente a j

Xij : 0 Sino es adyacente
b Area actual m2) Increm.ento — decremento|Area total requeridad No. Blogue
requerido (mt)

Gerencia 4 2 6 2
Departamento de Ventas 4 2 6 2
Departamento de Disefio 6 1 7 2
Departamento de Comprar 3 0 3 1
Oficinas de Produccion 4 -1 3 1
Area de Corte 87 22 109 28
Area de Médulos de produccion (81 -18 63 16
Area de panchado 13 0 13 4
Area de producto terminado 39 0 39 10

Blogue lineal| Blogue Area
2 4
3 9
4 16




Finalmente, se obtuvo lo siguiente:

' CURRENT SITUATION |

ALTERNATIVE 1

MG|SD|SD|FA|FA|FAIFAIFAIFAIFATFA TG MG| FA | FA|FA|FA| FA|[FA|FA| FA | FA
MG | PO | DD | FA | FA | FA FA" |'sp|sp|pD|DD|PA|PA|FA
CA|(DD|PA| PA|PA|[PA]|PA|PA|PA]| PA| PA CA| CA|PO|PA|PA|PA|PA|PA]|PA| PA|PA
CA PA| PA| PA| PA| PA| PA| PA[ PA| PA CA | CA - PA| PA|PA|PA|[PA|PA| CA|CA
FA|CA|CA|CA|CA|CA|CA[CA|CA[CA|CA CA|CA|CA[CA|CA[CA|CA|CA|CA|CA|CA
FA|CA|cA|cA|cA|ca|lca|ca|cafca|ca |[CA|CA[CA|CA|CA|CA|CA|CA[CA[CA|CA
Nodes [ MG | SD | DD | PD [ PO | CA | PA | IA FA | Total Nodes|MG| SD |DD | PD | PO | CA| PA| IA | FA | Total
MG - |3*1|2*0|4*0|2*0|1*1|1%0 | 1%0 | 1*0 4 MG - |3*1|2*0|4*0[2*0|1*1|1*0|1*0|1*0| 4
SD - | 3*1|2*0|2*1|0*0 [ 0*0 | 0*0 | O*1 3 SD - |3*1]|2*0|2*1|0*0|0*0|0*0|0*1 3
DD - | 2*1|1*1|3*1|2*1|1*0 | 1*1 8 DD - [2*1]1*1|3*1[2*1|1*0|1*1| 8
PD - [1*o[4*1|o0*1|o0%0 | 0%0 4 PD - |1*0[4*1|0*1|0*0|0*0| 4
PO - | 3*0[3*0|3*0|3*0 o] PO - |3*0[3*0[3*0[3*0| O
cA - | a*1|3*0 | 1*0 4 CA - |4*1]|3*0|1*0| 4
PA - ar1|1x 5 PA - |4*1|1*1| 5
A _ | g% 4 1A - |4*1 4
FA - FA -
— — - — 0
=86 48,48% =56 93,03%
SD| FA| FA| FA| FA | FA | FA _ MG | MG - DD | PO| FA|(FA| FA| FA| FA| FA
FA| FA| SD| DD | PA| PA| PA | FA FA | PO | PA SD| SD | DD | PA | PA CA | CA
CAIMG|MG| PA|[PA|PA|PA| PA|PA|CA|CA FA| FA| PA| PA| PA| PA|PA|PA|PA|CA|CA
CA | DD - PA| PA| PA| PA| PA| PA| CA| CA FA| FA| PA| PA| PA| PA|PA|PA|PA|CA|CA
CA|CA|CA|CA|fcAlcA|jcA|jCA|CA|CA|CA CA|CA|CA|CA[CA|CA|CA|CA|CA[CA|CA
CA|CA|CA|CA|[CA|[CA|CA|CA|CA|CA|CA CA|CA|CA|CA[CA|CA|CA|CA|CA|CA|CA
Nodes[ MG | sp [ pD | PD [ PO | ca|PA| 1A | FA [ Total | [Nodes|mG|sp [pD|PD|PO{cA|PA|iA]FA]Total
MG - |3*1|2*1|4*1|2*%0|1*1|1*1 | 1*0|1*1 12 MG - |3*1]2*0|4*1|2*0|1*0[1*0|1*0|1*0 7
SD - |3*1|2*0|2*0|0*0|0*0|0*0 | 0*1 3 SD - |3*1|2*0[2*0|0*0|0*0[0*0|0*1 3
DD - |2*¥1[1*0|3*1)|2*1|1*0| 1*1 8 DD - [2*1|1*1|3*0|2*1|1*0|1*0 5
PD - |1*0|4*1|0*1|0*0|0*0 4 PD - |1*0|4*0|0*0|0*0|0*0 0
PO - [ 3*1f3*1[3*1|3*1 12 PO - |3*0[3*1[3*0|3*1 6
CA - | 4*¥1|2*1| 1*1 7 CA - [4*1]2*1)1*1 7
PA - | 4*1|1*1 5 PA - |4*1)1*1 5
1A - laxi| a4 1A - |a*1] 4
FA - FA -

29

— = 83,33%

66

37
66

= 96,06%




Anexo 8 — Obtencion del Disefio del layout del area de corte

En este apartado, se listaron los departamentos que posee la empresa textil, los valores

de relacion de razon y los valores para indicar la relacion de cercania entre

departamentos:
Area Simbologia
Area de Recepcién RE
Area de Tendido y Corte CL
Area de Integracion — Linea de Bebé 1B
Area de Integracion — Linea de Damas y Caballeros ILG
Area de Fusionado FU

Valor de Relaciéon de razén [Valor de Relacién de cercania

\Valor| Razén \Valor] Cercania

1 Frecuencia de uso alto A |Absolutamente necesario

Frecuencia de uso medio | E |Especialmente importante,

Frecuencia de uso bajo | Importante

Cercania ordinaria

Flujo de informacién medio Sin importancia

2
3
4 | Flujo de informacion alto
5
6

x| c| O

Flujo de informacion bajo No deseable

Con esta informacién se pudo determinar el diagrama de relacién entre actividades, el
cual se detalla a continuacion:

Activity Relationship Chart

Reception Area
Cutting and Laying e
Area 0 6
Baby Line Integration
Area
Lady and Gentleman
Integration Area e

Fusion Area

Luego, se realizé un diagrama de representacion nodal:

Value Value Line Code
A 4
E 3
I 2 I I I ||
[0} 1 S
V] 0 EEEEEEEEEEEER
X 1




Relationship Chart

Nodes

RE CL 1B ILG FU Total
RE | | | | te]
CL O 13
1B O O 8
ILG A 11

FU




Anexo 9 — Calculo del ratio de eficiencia

Finalmente, se realizo6 el diagrama de bloques de con ayuda de la Tabla de requerimiento
de espacio, con ello se presento6 el diagrama de bloque de la situacién actual, y de las
tres alternativas de disefio, donde se evaluo el layout a cada opcion con el método del

ratio de eficiencia:

_ XiZ1 X1 fijXij
=1 2= fij

fij: flujo (elacion entre departamento i y j)
1 Si departmentoies adyacente a j

Xz ;
Y0 Sino es adyacente
Incremento —Area total[No.
Area Area actual (m2) _ )
decremento requerido [requeridad (mt) Bloque
Area de Recepcion 12 2 14 4
Area de Tendido y Corte 69 2 71 18
Area de Integracion — Linea de Bebé 3 0 8 2
Area de Integracion — Linea de Damas y Caballeros [16 (0] 16 4
Area de Fusionado 7 1 8 2
Blogue lineal| Blogue Area | [GEAQ]E 2
2 4
3 3 G
4 16 2

Finalmente, se obtuvo lo siguiente:



| CURRENT SITUATION |

ALTERNATIVE 1

HE A RE FU | Fu
RE FU RE ILG | ILG
B | CLjC|C|C[C|C|C]|IG|ILG RE oL [eu o o jer jee e fe | e s
B [CL|CL|C|[C[CL|CL|CL|IG]|IG RE|cL|cL e e || |ce|ee|c|ie
Nodes | RE | cL | 18 | e | Fu Total Nodes | RE | CL | IB [ ILG | FU Total
* * * *
RE 20 | 2%0 | 2*0 | 2%0 0 RE 2*¥1|2*0(2*0| 2*0 2
* * *
cL a1|ar1|1*1| 9 ct 4701471]11%0] 4
* *
B 1*0|1*0| o L 170171 1
ILG 4*0 4 ILG 4*1 4
FU FU
13 11 .
= — = 56,52% = —=47,83%
23 23
[ ALTERNATIVE 2 ] [ ALTERNATIVE 3 }
ILG | ILG - il
= =l RE ILG | ILG
E FINE RE ILG | ILG
we | re Deer Der Fem her et en el RE[RE|cL|ecL|cL el e e e |e|c
e | re (IEBERERER IEn REn En En e B |e e |ee e el e |e|el|c
Nodes| RE | CL | IB |ILG | FU [ Total Nodes| RE | CL | IB |ILG | FU | Total
RE 2*1)|2*1(2*0|2*%0 4 RE 2*¥1|12*1(2*0|2*0 4
CL 4*014*0(1*1 1 CL 4*%114*1|1*0 8
1B 1*0|1*0 0 IB 1*0|1*0 0
ILG 4*1 4 ILG 4*1 4
FU FU
—9 39,13% —1 6 70,00%
= = , 0 = = , 0
23 23




Anexo 10 — Alternativa 2 Ubicacion de herramientas

El operador se
acuesta y corta
alli. (Linea de

beﬂé)

Cajones en la mesa de corte

— o

Mandil

¢Reduce el tiempo de
blsqueda de Si, reduce.
herramientas?

No, no reduce. Porque el operador debe caminar hasta el sitio
donde estan las herramientas cada vez que necesite usarlas.

Inversién $10,00 $100,00



Anexo 11 — Mobiliario para las areas de integracion

Alternativas de mobiliario - AREA DE INTEGRACION

Mesa en forma de U o

No habra. Porque las piezas se guardaran en No habra. Porque las piezas se guardaran
cajones en cajones

¢Habra problemas con las piezas?

¢ Es suficiente el espacio para
integrar las piezas?

Inversién $240,00 $240,00

No lo es. El operador no usa todo el espacio

Silo es. El d todo el io de la M
i lo es. El operador usa todo el espacio de la Mesa de la Mesa



Anexo 12 — Layout del area de Integraciéon de linea de Bebés

FROBUCTION
MOOULES
AR
I
STADES
—
LEFT
I ST AND
A=t LAVENE TABLT
SRR FOE BART LINE
[ # =
F
14y B -

==y &
o= Il

[T S—— |

FARESS
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AFX A

Anexo 13 — Layout del area de Integracion de linea de Damas y Caballeros

5.87m
2 70m
0.39m Zona para racks moviles con gavetas vacias
Mesa de integracion para linea de mujer
Y 0.50 m
1.00 m
0.50m ?
Y
lq—p 0.82 I — — e e
1.10m —tem I Piezas cortadas se llevan

Zona para racks méviles con
gavetas de piezas cortadas oo
3.00m directo para los médulos de Racksmévilesde 3 | ||  fheeeeeeememoeo oo

——

i
1
I amesa de integraciéon :
1
1

produccion gavetas vacias ?
lista para ser B
cargadas de Maquina |
piezas integradas aomatera || 200

1 k! ovil -
L | | ! Racksmevilesde gavetas
| con piczas integradas listas

] |

Mesa para fusionado MESA DE
i L . CORIE ¥
modulos b 2.80 m - TENDIDO
ZONA DE
MODULOS DE

PRODUCCION




Anexo 14 - Instructivos de actividades del area de corte

INSTRUCTIVO 1: VERSION: 001

FECHA: 16/01/2021

PROCESO AL | ELABORACION DE
VALIDACION DE | QUE PERTENECE: | PRENDAS DE VESTIR
MATERIA PRIMA E LIDERES DEL

RESPONSABLES:
INSUMOS PROYECTO

APROBADO POR:

OBJETIVO:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area
de corte

ALCANCE:

1.1
1.2
1.3
1.4
15

1.6
1.7
1.8
1.9

DESARROLLO

1. Validacién de Materia Prima e insumos en Sistema ODDO.

1.10Seleccionar “Confirmar”.

1.11Seleccionar “Producir”.

1.128Seleccionar “Guardar”.

1.13Repetir los pasos hasta comprobar la disponibilidad en todas las tallas.
1.14 Salir del Sistema ODDO.

Fomentar el uso del instructivo en el area de recepcion del area de corte.

Ingresar al Sistema ODDO.

Ingresar al Moédulo Inventario.

Seleccionar “A procesar” en Ordenes de produccion.

Ingresar al producto por confeccionar.

Seleccionar botén “Comprobar la disponibilidad”
o Saldra texto en verde cuando si hay insumos en fabrica.
o Saldra texto en rojo cuando no hay insumos en fabrica y hay que hacer pedido de

compra

Seleccionar Ingresar al producto.

Seleccionar “Reabastecer”.

Colocar cantidad total para el insumo.

Colocar fecha prevista para que llegue el insumo.




INSTRUCTIVO 1: VERSION: 001

FECHA: 16/01/2021
PROCESO AL QUE | ELABORACION DE
PERTENECE: PRENDAS DE VESTIR
SOLTADO DE _
LIDERES DEL
TELAS RESPONSABLES:
PROYECTO

APROBADO POR:

OBJETIVO:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area
de corte

ALCANCE:

Colocar rollos de tela sobre la mesa de tendido y corte.

Ingresar medidas de ancho de tela en Carpeta de Telas.

DESARROLLO
1.
2. Retirar la funda plastica del rollo de tela.
3. Desdoblar o Desenrollar tela.
4. Medir ancho de tela.
5.
6. Soltar tela.
7.

Utilizar plastiflechas para colocar cartén blanco con los siguientes datos: ancho de tela, largo

de tela, nombre de tela en un extremo de la tela.

Fomentar el uso del instructivo en el &rea de recepcién del rea de corte.




INSTRUCTIVO 1: VERSION: 001
FECHA: 16/01/2021
PROCESO AL QUE | ELABORACION DE
REVISION DE | PERTENECE: PRENDAS DE VESTIR
HERRAMIENTAS LIDERES DEL
RESPONSABLES:
EN MANDIL PROYECTO

APROBADO POR:

OBJETIVO:

de corte

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area

ALCANCE:

DESARROLLO

1. Colocar su mandil al ingresar al turno laboral.

Tijera de papel
Tijera de tela
Cinta de papel
Cinta métrica
Pluma

Lapiz

Corta hilos

Fomentar el uso del instructivo en el &rea de recepcién del rea de corte.

2. Colocar las siguientes herramientas en su mandil.




INSTRUCTIVO 2: VERSION: 001

FECHA: 16/01/2021

PROCESO AL | ELABORACION DE

QUE PERTENECE: | PRENDAS DE VESTIR

TENDIDO DE TELAS LIDERES DEL
RESPONSABLES:

PROYECTO

APROBADO POR:

OBJETIVO:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area
de corte

ALCANCE:

DESARROLLO

1. Consultar lareferenciade la Fichatécnica de produccion ala personaencargadadel area

Fomentar el uso del instructivo en el area de recepcion del area de corte.

de corte.

Ingreso de inicio de tiempo en Sistema ODDO

2.1 Ingresar al Sistema ODDO.

2.2 Ingresar al M6dulo de Fabricacion.

2.3 Seleccionar “Centro de trabajo corte”

2.4 Seleccionar orden de produccion de la talla mas pequefa.
2.5 Presionar botén “Inicio”.

2.6 Salir del Sistema ODDO.

Revisiéon de Ficha técnica de produccion

3.1 Acceder al dispositivo electrénico.

3.2 Presionar el Boton “Buscar Ficha técnica de produccion”.
3.3 Ingresar la referencia de la Ficha técnica de produccion.

3.4 Revisar la Ficha técnica de produccion.

Revisiéon del trazo

4.1 Abrir el trazo a tender.

4.2 Revisar que se encuentren los piquetes, piezas completas, ubicacion en bloque de

pellones, etc.

4.3 Cerrar el trazo.




5. Colocacion de insumos sobre la mesa artesanal
5.1 Colocar las siguientes herramientas sobre la mesa artesanal:

o Cortadora de extremos.
o Soportes metdlicos y tubo para rollos de tela.
o Pistolay plastiflechas.
o Papel cama.
o Papel del trazo.
o Soportes metalicos.
o Regla.

6. Colocacion de los rollos de tela en el area de corte
6.1 Llegar al area de recepcion.
6.2 Acceder a la estanteria metalica apilable.
6.3 Colocar los rollos de tela en la estanteria metalica apilable
6.4 Mover los rollos de tela necesarios desde el area de recepcion hasta el area de corte.
6.5 Ubicar los rollos de tela en la mesa artesanal
6.6 Trasladar la estanteria metalica apilable al area de recepcion.

6.7 Retornar al area de corte.

7. Ejecucion del tendido de tela
7.1 Revisar la regla de tendido, que no supere las 40 capas.
7.2 Colocar el papel de cama sobre la mesa artesanal.
7.3 Realizar las medidas de longitud necesarias.
7.4 Ajustar los soportes metdlicos y tubo del rollo de tela en la mesa artesanal.
7.5 Colocar el rollo de tela en el tubo.
7.6 Identificar reverso y derecho de la tela.
7.7 Empezar el tendido de capas al derecho.

7.8 Colocar papel del trazo sobre la tela tendida.

8. Limpiezay orden del area
8.1 Retornar los insumos utilizados al area de herramientas.
8.2 Recoger la basura generada en el tendido de telas.

8.3 Arrojar la basura en el tacho para papeles.

9. Ingreso de cantidad de tela sobrante en Sistema ODDO
9.1 Ingresar al Sistema ODDO.
9.2 Ingresar al M6édulo de Compras.
9.3 Seleccionar pestana “Productos”.
9.4 Buscar Producto. Por ejemplo: Tela eta.

9.5 Seleccionar producto buscado.




9.6 Seleccionar “A mano”

9.7 Ingresar cantidad sobrante.
9.8 Seleccionar “Guardar”

9.9 Salir del Sistema ODDO.




INSTRUCTIVO 3: VERSION: 001

FECHA: 16/01/2021

PROCESO AL QUE | ELABORACION DE

PERTENECE: PRENDAS DE VESTIR
CORTE DE TELAS LIDERES DEL
RESPONSABLES:
PROYECTO

APROBADO POR:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area

OBJETIVO:

de corte
ALCANCE: Fomentar el uso del instructivo en el &rea de recepcién del rea de corte.
DESARROLLO

1. Colocacion de insumos sobre la mesa artesanal
1.1 Colocar las siguientes herramientas sobre la mesa artesanal:
o Cortadora individual
o Alfileres
o Cautin
o Soportes metalicos
o Bolsa plastica

o Guante

2. Ejecucion de corte de piezas Linea de Bebés
2.1 Conectar cortadora individual en el enchufe.
2.2 Colocar el guante en su mano.
2.3 Colocar alfileres alrededor de la pieza a cortar.
2.4 Colocar soportes metélicos sobre la pieza a cortar.
2.5 Realizar corte de piezas.
2.6 Revisar cada bloque de piezas si cumple con las especificaciones.

2.7 Colocar desperdicios de tela en la bolsa plastica periédicamente.

3. Ejecucion de corte de piezas Linea de Damas y Caballeros
3.1 Conectar cortadora individual en el enchufe.
3.2 Colocar el guante en su mano.
3.3 Conectar cautin en el enchufe y esperar que caliente.
3.4 Colocar cautin en las piezas a cortar

3.5 Colocar alfileres alrededor de la pieza a cortar de ser necesario.




3.6 Colocar soportes metalicos sobre la pieza a cortar.
3.7 Realizar corte de piezas.
3.8 Revisar cada bloque de piezas si cumple con las especificaciones.

3.9 Colocar desperdicios de tela en la bolsa plastica periédicamente.

Recuperacion de piezas
4.1 Abrir molde de la pieza.
4.2 Colocar molde sobre la pieza con fallas

4.3 Recuperar pieza manualmente.

Colocacidn de piezas en gavetas plasticas
5.1 Colocar gavetas plasticas en el area de corte.
5.2 Ubicar piezas en gavetas de pléstico por color, talla y tono.

5.3 Trasladar las gavetas plasticas al area de integracion.

Limpiezay orden del area

6.1 Retornar los insumos utilizados al area de herramientas.
6.2 Recoger la basura generada.

6.3 Arrojar la basura en el tacho para papeles.

6.4 Colocar trozos de tela sobrante en Tacho de telas.

Colocacidn de piezas en gavetas plasticas
7.1 Colocar gavetas plasticas en el area de corte.
7.2 Ubicar piezas en gavetas de plastico por color, talla y tono.

7.3 Trasladar las gavetas plasticas al area de integracion.

Limpiezay orden del area

8.1 Retornar los insumos utilizados al &rea de herramientas.
8.2 Recoger la basura generada.

8.3 Arrojar la basura en el tacho para papeles.

8.4 Colocar trozos de tela sobrante en Tacho de telas.







INSTRUCTIVO 4: VERSION: 001

FECHA: 16/01/2021

PROCESO AL QUE | ELABORACION DE

MTEGRADG  DE | PERTENECE: PRENDAS DE VESTIR
LIDERES DEL
PIEZAS RESPONSABLES:
PROYECTO

APROBADO POR:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area

OBJETIVO:

de corte
ALCANCE: Fomentar el uso del instructivo en el &rea de recepcion del &rea de corte.
DESARROLLO

1. Revision de Fichatécnica de produccioén
1.1 Acceder al dispositivo electréonico.
1.2 Presionar el Botdon “Buscar Ficha técnica de produccién”.
1.3 Ingresar la referencia de la Ficha técnica de produccion.

1.4 Revisar la Ficha técnica de produccién a integrar.

2. Imprimir etiquetas de impresion de lavado

3. Colocacién de insumos para integrado
3.1 Colocar los siguientes elementos en la mesa de integrado:
o Marquilla
o Talla
o Composicién de lavado
o Fundas

o Hilos, etc. segln la Ficha técnica de produccion

4. |Integrado de piezas
4.1 Comprobar que las piezas a integrar estén en gavetas apilados.
4.2 Seleccionar la primera gaveta apilada.
4.3 Colocar las piezas de la gaveta en la mesa de integracion.
4.4 Verificar las cantidades de piezas por color, tamafio y tono en la Ficha.
4.5 Integrar las piezas por color, tamafio y tono.
4.6 Sefalizar la gaveta

4.7 Ubicar piezas en la gaveta




4.8 Ubicar en el rack movil.

Ingreso de Fin de tiempo en Sistema ODDO
5.1 Ingresar al Sistema ODDO.

5.2 Ingresar al Médulo de Manufactura.

5.3 Seleccionar “Ordenes de trabajo”.

5.4 Seleccionar Referencia.

5.5 Presionar “Fin”.

5.6 Salir del Sistema ODDO.




INSTRUCTIVO 5: VERSION: 001

FECHA: 16/01/2021

PROCESO AL QUE | ELABORACION DE

FUSIONADG  DE | PERTENECE: PRENDAS DE VESTIR
LIDERES DEL
PIEZAS RESPONSABLES:
PROYECTO

APROBADO POR:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area

OBJETIVO:

de corte
ALCANCE: Fomentar el uso del instructivo en el &rea de recepcién del rea de corte.
DESARROLLO

1. Ejecucion de tendido de pellon
1.1 Calcular medidas para molde del trazo.
1.2 Colocar herramientas sobre la mesa artesanal:
o Soportes metalicos
o Regla
1.3 Colocar rollo de pellén sobre la mesa artesanal.

1.4 Realizar tendido de pell6n

2. Ejecucion de corte de pellén
2.1 Colocar herramientas sobre la mesa artesanal:
o Cortadora individual
2.2 Realizar corte de cuadrantes de pellén.

2.3 Trasladar cuadrantes de pell6n al area de Fusionado.

3. Limpiezay orden del &rea
3.1 Retornar los insumos utilizados al area de herramientas.

3.2 Recoger la basura generada.

4. Ejecucién de Fusionado de piezas
4.1 Revisar que se encuentren los cuadrantes de pellén.
4.2 Revisar que se encuentren las piezas para fusionar.
4.3 Encender la maquina de fusionado:
4.3.1 Presionar boton “on”.

4.3.2 Presionar boton verde.




4.3.3

Esperar que la maquina caliente.

4.4 Fusionar las piezas:

44.1
4.4.2
4.4.3
4.4.4
4.4.5

Colocar papel cama sobre mesa de soporte de la maquina.
Colocar pieza de tela sobre el papel cama.

Colocar pieza de pelldn sobre pieza de tela

Fusionar.

Repetir el mismo proceso para todas las tallas, y tipos de fusionado.

4.5 Retornar las piezas fusionadas al area de Integracion.




INSTRUCTIVO 6: VERSION: 001

FECHA: 16/01/2021

PROCESO AL QUE | ELABORACION DE

PERTENECE: PRENDAS DE VESTIR
SESGO LIDERES DEL
RESPONSABLES:
PROYECTO

APROBADO POR:

OBJETIVO:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area
de corte

ALCANCE:

DESARROLLO

1. Ejecucion de tendido de tela para sesgo
1.1 Colocar herramientas sobre la mesa artesanal:

Soportes metalicos

4.6 Colocar tela sobre la mesa artesanal.
4.7 Realizar tendido de tela.

2. Ejecucion de corte de pellén

2.1 Colocar herramientas sobre la mesa artesanal:
Cortadora individual
2.2 Realizar corte de tela tendida.

2.3 Trasladar tela al area de Mdédulo de confeccion para realizar sesgo.

3. Limpiezay orden del &rea
3.1 Retornar los insumos utilizados al area de herramientas.

3.2 Recoger la basura generada.

4. Ejecucioén de sesgo
4.1 Seleccionar maquina recta.
4.2 Realizar la union de las capas tendidas en la maquina recta.
4.3 Seleccionar maquina sesgadora.
4.4 Realizar los rollos.

Fomentar el uso del instructivo en el &rea de recepcién del rea de corte.




NOMBRE DEL )
VERSION: 001
INSTRUCTIVO:
FECHA: 16/01/2021
PROCESO AL QUE | RECEPCION DE
RECEPCION  DE | PERTENECE: MATERIA PRIMA
LIDERES DEL
TELAS RESPONSABLES:
PROYECTO

APROBADO POR:

OBJETIVO:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area

de corte

ALCANCE:

DESARROLLO

produccion.

Fomentar el uso del instructivo en el area de recepcion del area de corte.

1. Ejecucion de Recepcioén de Tela

1.1 Recibir Factura del Proveedor.

1.3 Firmar la Factura al Proveedor.

1.5 Mover los rollos a la estanteria metalica.

1.2 Verificar que la tela facturada sea la correcta: cantidad y tipo de tela

1.4 Entregar Factura original al Departamento de Compras.

1.6 Ubicar los rollos de acuerdo al método de ubicacién por tiempo de inicio de 6rden de

[11- =) dias

[6- 10] dias

[
Ll

[1- 5] dias




2. Validacion de factura en Sistema ODDO
2.1 Ingresar al Sistema ODDO.
2.2 Ingresar al Modulo de Inventario.
2.3 Seleccionar “A procesar” en Recepciones.
2.4 Escribir pedido en “Buscar pedido”
2.5 Presionar “Validar” si es lo mismo que registra la factura.
2.6 Salir del Sistema ODDO.




NOMBRE DEL

VERSION: 001
INSTRUCTIVO:

FECHA: 16/01/2021
INGRESO DE | PROCESO AL QUE | RECEPCION DE
ROLLOS DE TELA | pPERTENECE: MATERIA PRIMA
EN LA FICHA _ LIDERES DEL
TECNICA bE | RESPONSABLES: PROYECTO
PRODUCCION

APROBADO POR:

OBJETIVO:

Desarrollar una guia de facil comprension para las operadoras del area

de corte

ALCANCE:

A wDnh PR

Fomentar el uso del instructivo en el area de recepcion del area de corte.

DESARROLLO

Ingresar la cantidad de los rollos de tela.

Salir del documento de Excel.

Abrir el documento de Excel “Ficha técnica de produccion”.

Presionar botén “Buscar Ficha técnica de produccion”.




Anexo 15 — Tablas de tiempo total de los procesos

Referencia Demsnd  linea CATEGORIA Fecha T.TENDIDO Fecha  T.CORTE  Fecha T.SESGO  Fecha  TENDIDODEPEWONPARACUELL  Fecha  T.TEMDIDOPELLON CARTERA"  Fecha  T.CORTE PELLON CUFLLO Fecha T. CORTE DE PELLON CARTER

808 Bebé  BLUSA | 15/10/2020 9535  16/10/2020 5685 0 87,54 - o - [ - o - [
Bebé  BLUSA 7 56,78 0 0 o 0
Bebé BLUSA 7415 o o o o
Bebé  LEGGINS ] o o o o
Bebé  LEGGINS o o o o o
Bebé  LEGGINS o o o o o
Bebé  LEGGINS o o o o o
Bebé  LEGGINS | 2 0 0 0 o 0
Bebé  LEGGINS ] 0 0 o °
BebE  LEGGINS 0 0 0 o °
BEbE  LEGGINS 0 0 0 o °
=3 baby 1023 Bebé  LEGGINS 0 o 0 [ o

Damakab CAMISA ] 127 £ 2015 &4
DamakCab CAMISA o 124 21 35 18 70

ngs corts DamaiCab CAMISA o 121 18/11/3030 27 1921 2748
NEIO SET 3 PRENDAS Bebé  BODY 39,78 - [ - ] o o
BODY-001-5-M CORTA TIGRE SET 3 PRENDAS 224 Bebe  BODY 45,79 o 0 0 °
lbay-008 beiby rass o 192 Bebe 80OV 3410 - o o o o
FLETA 0024 1 VERDE RAYAS 53 Bebé FADA o o o [ [

Determinar la distribucidon de los rollos por producto

Demanda Rendimiento/producto Rendimiento/Rollos Rollo
[unidades] [metros] [metros] [unidades]

BLUSA 1616 0,21 286 5,7 14%
LEGGINS 3577 0,22 273 13,1 32%
Rollo Bebé [m] CAMISA 1568 1,13 80 19,7 48%
BODY 640 0,19 316 2,0 5%
FALDA 53 0,83 108 0,5 1%
Total 41,0 100%

Producto

Rollo
Damas&Caballeros[m]

Determinar el tiempo medio entre fallas

3
Turno=(MTBF+MTTR)*N N: interruptciones/dia
MTBF=Turno/N-MTTR MTBF: 154,60 min
MTTR: 5,40 min

MTBF: Tiempo medio entre fallas
MTTR: Tiempo medio entre reparaciones

Turno: 480 min




Anexo 16 — Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto

450 100%
400 90%
NVA Activities i 350 80%
\ 70%
Reprocess 388,26 48% 48% 300 o
Interruption 366,9 45% 93% 20 so%
200
Not activity planning 29,52 4% 57% 15 40%
Unnecessary movement 26 3% 100% 100 o
20%
810,68 100% 50 10%
o | | 0%
Reproceso Interrupcion Not activity Movimiento

planning innecesario



Anexo 17 — Simulacion mejorada

Alternativa 1

Baby Line Lady&Gentleman
[Units/month] Line [Units/month]

e THOUGHDU Escenario 1 Throught put 9132 1529
raoe. v — [Monthly]
B Total 10661
Units/day 485 units
Orders/day 2,42

Esto satisface el objetivo general.

ACTUAL

MEJORADA

D d. Piezas/month
Product [u:?c:::e:] piezas/prenda d piezas unidads piezas unidades
piezas/product piezas en reproceso prendas actual reproceso mejorada
BLOUSE 1616 3 4848 3776 1258,67 145,44 48,48
LEGGING 3577 2 7154 1200 600 214,62 107,31
BODY 640 3 1920 672 224 57,6 19,2
CAM 1568 8 12544 33 4,125 32,6144 4,0768
SKIRT 53 5 265 5 1 5,0085 1,0017
Suma 26731 5686 2087,791667 455,2829 180,0685
% 21% 2%
8%
Se reduce: 92%
Interrupcion ACTUAL MEJORADA
Minutos [mes] Minutos [mes]
Suma 366,9 110,88
% 3,5% 1,05%
30%
Se reduce: 70%
Alternativa 2
o 11w Wiow @ouboen i 2O @
Y e - Baby Line Lady&Gentleman
. . [Units/month] Line [Units/month]
i HOUIPU Ecaiis 2 Throught put
rrome. . toce jm— 5942 3029
s e — [Monthly]
il Total 8971
Units/day 408 units
Orders/day 203

Esto satisface el objetivo general.




ACTUAL

MEJORADA

D d Piezas/month
Product [u:?;::e:] piezas/prenda piezas unidads piezas unidades
piezas/product piezas en reproceso prendas actual reproceso mejorada
BLOUSE 1616 3 4848 3776 1258,67 96,96 32,32
LEGGING 3577 2 7154 1200 600 143,08 71,54
BODY 640 3 1920 672 224 38,4 12,8
CAM 1568 8 12544 33 4,125 32,6144 4,0768
SKIRT 53 5 265 5 1 5,0085 1,0017
Suma 26731 5686 2087,791667 316,0629 121,7385
% 21% 1,18%
6%
Se reduce: 94%
Interrupcion ACTUAL MEJORADA
Minutos [mes] Minutos [mes]
Suma 366,9 105,6
% 3,5% 1,00%
28,78%
Se reduce: 71,22%
Alternativa 3
;::4— AT o 1T @ow dowemn drcnne 2008
W b e B e (L
[ S ket e kT JE & Baby Line Lady&Gentleman
- [Units/month] Line [Units/month]
u ONIp ESomara 3 Throught put
e o= (Monthly 7> 1479
’ Total 10877
Units/day 495 units
Orders/day 2,47

B

Esto satisface el objetivo general.

ACTUAL

MEJORADA

Product [zz?;::::] piezas/prenda Piezas/month piezas unidads piezas unidades
piezas/product piezas en reproceso prendas actual reproceso mejorada
BLOUSE 1616 3 4848 3776 1258,67 96,96 32,32
LEGGING 3577 2 7154 1200 600 143,08 71,54
BODY 640 3 1920 672 224 38,4 12,8
CAM 1568 8 12544 33 4,125 32,6144 4,0768
SKIRT 53 5 265 5 1 5,0085 1,0017
Suma 26731 5686 2087,791667 316,0629 121,7385
% 21% 1,18%
6%
Se reduce: 94%
Interrupcion ACTUAL MEJORADA
Minutos [mes] Minutos [mes]
Suma 366,9 0
% 3,5% 0%
0%
Se reduce: 100%




Alternativa 4

e Smes Doy ek
L R I T Ll e o 1-1 X 1

Baby Line Lady&Gentleman

[Units/month] Line [Units/month]

Throught put
(Monthiy] 8113 1267
Total 9380
Units/day 426 units
Orders/day 2,13

Esto satisface el objetivo general.

ACTUAL MEJORADA

Product [Ez::::::] piezas/prenda Piezas/month piezas unidads piezas unidades
piezas/product piezas en reproceso prendas actual reproceso mejorada
BLOUSE 1616 3 4848 3776 1258,67 96,96 32,32
LEGGING 3577 2 7154 1200 600 143,08 71,54
BODY 640 3 1920 672 224 38,4 12,8
CAM 1568 8 12544 33 4,125 32,6144 4,0768
SKIRT 53 5 265 5 1 5,0085 1,0017
Suma 26731 5686 2087,791667 316,0629 121,7385
% 21% 1,18%
6%
Se reduce: 94%
Interrupcion ACTUAL MEJORADA
Minutos [mes] Minutos [mes]
Suma 366,9 110,88
% 3,5% 1,05%
30%
Se reduce: 70%




Anexo 18—-Costo oculto

ACTIVIDADES OCULTAS COSTO ASOCIADO MENSUAL
Falta de planificacion de actividades S 44,04
Falta de sistema de almacenamiento S 24,00 HIDDEN COST (NVA)
eproceso en recuperacion de piezas de baja 72,00 WORKFORCE [FINISHED PRODUCT AREA]
Intt.errupciones en la zona durante las s 74,15 = WORKFORCE [CUTTING AREA]
actividades
ITOTAL DEL COSTO OCULTO LABORAL $ 214,19

*Operadores trabaja en el drea de producto
terminado.

Associated cost = 21,5

$ $
*3— x4 operator = 258 ———
month h monthly

WorkForce Cost [area de corte] Tiempo productivo 1645,92L
monthly
WorkForce Cost [Area de corte] Actividades ocultas-NVA 214,19 L
monthly
Costo de WorkForce [Area de produccién terminada] 58 L
monthly

Alternativa 2 - Simulacion

Mejorado

Actividades que no agregan valor Horas Horas
No hay actividad planificada 3,67 3,67
Movimientos inncesarios 2 0,6
Reprocesos 6 0,33
Interrupciones durante proceso productivo 6,18 1,76
Horas/mes 17,85 6,36

Costo oculto/mes S 214,20 S 76,36
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