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RESUMEN

La presente investigacion aplicada, tiene como objetivo determinar si la Redistribucién de planta
incrementa la eficiencia de los operarios del area de corte de la empresa PERU FASHIONS
S.A.C., en el afio 2018.

El disefio de esta investigacion es Experimental de tipo Pre Experimental, desarrollandose

en el area de corte de la empresa en mencion.

En primer lugar, se realizd un diagnéstico a detalle de la situacion inicial del area. También
se aplicé el Diagrama de Recorrido para determinar las posibles areas congestionadas y facilitar el

desarrollo de una mejor distribucién de planta y localizacién de todas las actividades.

También se hizo uso del método Guerchet para obtener el &rea optima que se utilizaria del
area de costura para ser destinada al area de transfer cuando ésta sea removida, a la vez realizar
un estudio de tiempos en el area de corte considerando los tres tipos de prendas utilizadas
generalmente en toda empresa textil (prenda béasica, prenda semi basica y prenda moda) como
base para establecer si sera necesario contar con mas personal para cumplir el objetivo de

prendas semanales a una mayor eficiencia o si sera suficiente con el personal actual.

Posteriormente, con el método SLP, se identific6 problemas como tiempos improductivos,
traslados innecesarios, poca capacidad de produccién e inadecuada distribuciéon de planta y

desorden en la misma, lo que ocasionaba baja eficiencia de mano de obra.

Se elabord y aplicé una propuesta de redistribucion del area de corte que consistié en
reubicar el area de transfer para aumentar la eficiencia de mano de obra en el &rea de corte y
mejorar la utilizacion de los recursos. Con ello se logré6 optimizar los indicadores como
productividad de mano de obra, eficacia, actividades productivas, productividad econémica y
produccion real, todo ello gener6é que se pueda producir mas, manteniendo el mismo uso de los
recursos, lo que se traduce en una mayor produccion, mayores ventas y, por ende, mayores

ingresos.

En conclusién, con este trabajo de investigacién se comprobd que la redistribucién de
planta si incrementa la eficiencia de mano de obra en el area de corte en la empresa PERU
FASHIONS S.A.C, igualmente se recomienda organizar y realizar capacitaciones al personal para
seguir aplicando propuestas de mejoras que incidan positivamente en el crecimiento de la
empresa Yy realizar seguimiento al desarrollo de la presente aplicacion y de esa manera continuar

con el correcto uso de los espacios.

Palabras clave: Redistribucion de Planta, eficiencia de mano de obra, eficacia, estudio de

tiempos, diagrama de recorrido.
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ABSTRACT

The objective of this applied research is to determine if the Redistribution of the plant increases the
efficiency of the operators of the cutting area of the company PERU FASHIONS S.A.C., in 2018.

The design of this research is Experimental Pre Experimental type, being developed in the

cutting area of the company in question.

First, a detailed diagnosis was made of the initial situation of the area. The Travel Diagram
was also applied to determine the possible congested areas and facilitate the development of a
better plant distribution and location of all activities.

The Guerchet method was also used to obtain the optimal area that would be used from
the sewing area to be destined to the transfer area when it is removed, while also studying
methods and times in the cutting area considering the three types of garments generally used in
any textile company (basic garment, semi-basic garment and fashion garment) as a basis to
establish whether it will be necessary to have more staff to meet the objective of weekly garments
at greater efficiency or if current staff will suffice.

Subsequently, with the SLP method, problems were identified as downtime, unnecessary
transfers, low production capacity and inadequate distribution of plant and disorder in it, which

caused low labor efficiency.

A proposal for redistribution of the cutting area that consisted of relocating the transfer area
to increase the efficiency of labor in the cutting area and improve the use of resources was
developed and implemented. With this, it was possible to optimize the indicators such as labor,
efficiency, productive activities, economic productivity and real production, all this generated that
more could be produced, maintaining the same use of resources, which translates into higher
production, higher sales and, therefore, higher revenues.

In conclusion, with this research work it was found that plant redistribution does increase
the efficiency of labor in the cutting area in the PERU FASHIONS SAC company, it is also
recommended to organize and train staff to continue applying improvement proposals that
positively affect the growth of the company and monitor the development of this application and

thus continue with the correct use of the spaces.

Keywords: Redistribution of Plant, labor efficiency, effectiveness, study of times, stroke diagram.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

1.1. REALIDAD PROBLEMATICA

La industria textil es un importante elemento en la economia para las empresas que
buscan ser mas eficientes y competitivas, ademas constituyen una importante fuente

de ingresos y empleo para muchos paises.

Segun el Ministerio de la Produccién, la industria textil peruana se ve afectada
por la fuerte competencia de paises latinoamericanos como Honduras, Guatemala,
Nicaragua, Costa Rica y El Salvador, que han desarrollado una industria con menores

precios y buena calidad.

Por ello la empresa Pera Fashions S.A.C., perteneciente a la industria de la
confeccidn textil esta en constante competencia con empresas de la misma indole y
los tratados de libre comercio con otros paises requieren de una amplia gama de
referencias y un continuo lanzamiento de modelos, a bajos precios, esto exige a Peru
Fashions S.A.C., la busqueda de un mayor aprovechamiento, con el fin de lograr
mejoras de sus procesos implica terminar con el uso ineficiente de sus recursos para

ofrecer, producir y distribuir de forma rapida y eficiente.

Asi mismo; el continuo manejo de materiales y movimientos, ha llevado a la
empresa a buscar la forma de redistribuir el espacio disponible, ya que en el area de
corte existe una pequefia area de transfer, esto hace que la capacidad con la que
cuenta el area disminuya considerablemente generando bajas eficiencias y atrasos en
los despachos programados, no contando con un correcto aprovechamiento del

espacio.

La necesidad que la empresa sea competitiva obliga a ser eficientes en todos
sus procesos, analizando el problema y estudiando sus causas se determind que la
causa principal, del alto porcentaje de pérdidas en la produccién se encuentra en la
eficiencia de la mano de obra; por ello, es necesario preguntarnos, ya que representa
una parte importante de costo de produccion ¢ La empresa Perd Fashions S.A.C, esta
utilizando de forma eficiente la mano de obra en el area de corte?, y de no ser asi,
¢ Cuales son las causas que estan originando la baja eficiencia de mano de obra en el

area de corte?

Segun (Garcia & Serrano, 2013) Por lo general la mayoria de las distribuciones
guedan disefiadas eficientemente para las condiciones de partida; sin embargo,
a medida que la organizacion crece y/o ha de adaptarse a los cambios internos
y externos, la distribucion inicial se vuelve menos adecuada, hasta llegar el

momento en el que la redistribucion se hace necesaria.
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N

Pert Fashions S.A.C, es una de las 20 primeras empresas exportadoras a nivel
nacional, pero en los ultimos meses sus utilidades han ido disminuyendo, esto debido
en gran parte a un aprovechamiento de recursos pobre e ineficiente, llegando a
generar eficiencias de 65% como es en el area de corte.

Asi, ante lo anteriormente expuesto, la pregunta principal que guia esta investigacién
es: ¢En qué medida la Redistribucion de planta incrementa la eficiencia de los

operarios del area de corte de la empresa Peru Fashions S.A.C. en el afio 2018?

Figura 1. Uso inadecuado de las mesas de tendido - corte

Fuente: Per( Fashions SAC.

Figura 2. Obstaculos en el proceso de cosrte

Fuente: Perl Fashions SAC.
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1.2. ANTECEDENTES

En el ambito internacional, si bien es cierto, no hay muchos antecedentes que
investiguen este tema, se encontrd una investigacién que relaciona la Redistribucion
de Planta con la eficiencia como la investigacion de Puma (2011), en su tesis
“Propuesta De Redistribuciéon De Planta y Mejoramiento de la Produccién para
la empresa Prefabricados del Austro”, en la que tuvo como objetivo incrementar la
productividad y calidad de los productos de la empresa en mencion; ya que, el
principal problema es la falta de una correcta distribucién de planta, haciendo que se
fabriqguen productos utilizando mas tiempo del debido, ocasionando de esta manera
que se incrementen los costos y la calidad disminuya. Se diagnosticé que el
transporte de materia prima, mano de obra y producto terminado, venian ocasionando
un problema serio; para ello, se generaron diversas propuestas de reubicacion de

magquinaria y bodegas de materia prima.

Como conclusion y de acuerdo con los datos obtenidos, se determiné que la
ubicacion de la maquinaria no era la correcta, por lo que, la empresa debe reubicar en
un 100% la maquinaria, incluyendo la implementacién de una dosificadora de
material. Al mejorar la distribucién existe una disminucién de distancias recorridas,
también se logré eliminar una maquinaria en su totalidad; ya que, la misma operacién
la puede realizar la banda dosificadora, evitando el traslado de material, gastos de
mantenimiento y mano de obra, se logr6é reducir 42.36 minutos en el proceso de

produccion.

Como recomendacion, se menciond que se debe reorganizar especificamente
el area de produccién, con el proposito de eliminar los retrocesos y el
congestionamiento de material, logrando de ésta manera la reduccién de accidentes
internos de la empresa. También se debe incluir capacitacion al personal respecto a

la maquinaria que se va a adquirir.

Este trabajo se asemeja a la presente investigacion en el analisis del transporte
de material y distancias recorridas; ya que, ambas coinciden en que la mejor
ubicacion de las maquinarias es donde haya menos congestionamiento del flujo de

produccion.

En el &mbito nacional, se han realizado investigaciones que buscan mejorar la
productividad de las empresas, como el caso de la investigacion realizada por
Gonzales y Tineo (2016), en su tesis “Redistribuciéon De Planta Del Area De
Produccion Para Mejorar La Productividad En La Empresa Hilados Richards

S.A.C - Chiclayo 2015”, tuvo como objeto de estudio el &rea de Produccion,
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planteando una redistribucién de planta para mejorar la productividad de la empresa
dedicada a la fabricacion de madejas de lana e hilos de tejer; a través de un disefio

de investigacion Cuantitativa — No experimental.

Como resultado se hizo el calculo de produccion respecto al tiempo utilizado en
la distribucion inicial y en la distribucién propuesta obteniendo como resultado que la
produccion antes era de 986 seg., y después de la aplicacién disminuy6 en 746 seg.,
también se obtuvo un ahorro de 321.375,808 soles al afio, determinando asi que hay
un mayor aprovechamiento una vez aplicada la propuesta, para concluir se realizé un
andlisis de beneficio costo donde se demostrd que la propuesta es factible ya que la

empresa recupera la inversién en menos de un afio.

Como recomendacion, los autores mencionan que para un recorrido adecuado
de los operarios y materiales en el area de produccion se debe utilizar la herramienta
5 s’ para mejorar el orden y la limpieza de los pasadizos y el mejor aprovechamiento

de mermas.

Esta investigacién se relaciona con el objetivo planteado; ya que, busca
mejorar la productividad planteando una redistribucion de planta, consiguiendo

también un ahorro econémico.

En la ciudad de Arequipa, Carpio (2016), realiz6 una investigacion denominada
“Propuesta De Redistribucion De Planta Para Una Empresa De Confeccion
Textil”, la cual tuvo como objetivo general proponer una distribucién de planta que
revele la reduccion de costos e incremento de la capacidad productiva mediante el
analisis de los métodos y factores que intervienen en la fabricacion de prendas de

vestir de la empresa de Confeccién Textil - Arequipa.

Para cumplir con el objetivo, se desarrollaron los métodos SLP (Systematic
Layout Planning) y CRAFT (Computerized Relative Allocation of Facilities) de
distribucion de planta y posteriormente se determind la distribucién de méaquinas y

equipos por medio del balance de linea propuesto.

De esta manera, los resultados mostraron que, de efectuar la propuesta, se
lograria reducir los costos en 80% y 85.96% respectivamente para las dos familia de
prendas en estudio, en tanto que la capacidad productiva se elevaria en 73.40% y
94.1%.

Como recomendacion, se menciond realizar estudios especializados acerca de

los factores ergondémicos para lograr mayor porcentaje de rendimiento de los
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trabajadores; asi también, implementar herramientas de Manufactura Esbelta para

lograr mayores resultados en la organizacion.

Esta investigacion aporta al presente trabajo una evidencia de la eficacia que
se tiene el utilizar la redistribuciéon de planta para aprovechar correctamente los
espacios, también el uso del método SLP para lograr una 6ptima distribucién de la

magquinaria.

Otra investigacion realizada por Baron y Zapata (2012), denominada
“Propuesta De Redistribuciéon De Planta En Una Empresa Del Sector Textil”,
tuvo como objetivo Proponer alternativas de redistribucion de planta que permitan el
mejoramiento del flujo de materiales, condiciones de trabajo, y/o aprovechamiento de
espacios, basandose en las prendas que abarcan desde el hilo hasta producto
terminado de la empresa Nexxos Studio.

Para el desarrollo del proyecto se usaron dos softwares de redistribucién de
planta como lo son Layout VT, y Faciliity Re-Layout; ademas de, realizar una

propuesta basada en las oportunidades de mejora identificada por los autores.

En un primer analisis, se obtuvo que la distribucion propuesta por el primer
software, no fue favorable; ya que, la mayor eficiencia obtenida fue de 30.43% y no

tomo en cuenta las dimensiones especificas de la distribucion actual.

Por otro lado, el software Facility Re-Layout, si tiene en cuenta los costos de
redistribucion de cada departamento, pero no los costos verticales de la
redistribucion; por ello, se concluye que la mejor opcién fue la propuesta realizada por
los autores del proyecto basada en las oportunidades de mejora; teniendo en cuenta
que, para aumentar la eficiencia se debe analizar cual alternativa tiene una mejor
adyacencia de departamentos, mayor flexibilidad de rutas y mayor compatibilidad de
la infraestructura del edificio y del equipo de manejo de materiales y también tiene en
cuenta factores adicionales como condiciones de trabajo, congestién vy

aprovechamiento de espacios.

Como conclusién, se realizaron tres cambios en la operacién de corte,
confeccion y tela tefiida con el objeto de evitar desplazamientos innecesarios,
obteniendo un ahorro de espacio en el area de corte 62.4%, en confeccion 9.93% vy

en el area de teflido 6.55%.

Esta investigaciébn aporta al presente trabajo el hecho de aprovechar las
oportunidades de mejora para beneficio de la empresa y que la redistribuciéon de
planta es fundamental para obtener resultados favorables en la eficiencia de mano de

obra.
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1.3. BASES TEORICAS

1.3.1. Distribucion de Planta

1.3.1.1. Definicién

La distribucién de Planta, abarca la disposicion fisica de las

instalaciones industriales.

Esta disposicion, ya sea instalada o en proyecto, incluye los
espacios necesarios para el movimiento de los materiales, el
almacenaje, la mano de obra directa, todas las demés actividades y
servicios de apoyo; asi como, todo el equipo y personal operativo.
(Muther Richard. "Distribucion de planta". Edit. Hispano Europea.

Barcelona. 4ta edicion. 1981).

Esta distribucion puede ser una fisica ya existente o una nueva

disposicion proyectada, segun muestra la figura....

Figura 3. Disposicion de Planta

>| Disposicion fisica existente

Disposi

Planta

cién de

Nueva Disposicion Proyectada

7 (en un area de estudio)

Fuente: Disposicion de Planta (Bertha Diaz)

1.3.1.2. Objetivos de la Distribucién de Planta

Bravo & Sanchez (2011), expresa que el objetivo general de la
distribucion en planta es el de reducir los costos y tiempos de
produccion, sin dejar de lado la seguridad de los empleados. Pero este
objetivo general es muy amplio, por lo cual se puede desglosar de una

manera mas especifica:

1. Incremento de la Produccion: Cuando se hace una buena
distribucion, hay una mayor produccion si tener mas costo o
incluso reduciéndolos.

2. Disminucién de los retrasos en la produccidon: cuando los

tiempos de operacion y las cargas de cada area de trabajo se
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encuentran equilibrados se reducen al minimo las ocasiones en
las que el material en proceso debe detenerse.

3. Ahorro de area ocupada: lo que se busca es utilizar al maximo el
area con la que se dispone, reduciendo las distancias excesivas
entre maquinas, pasillos innecesarios, disposicion de las
instalaciones eléctricas, de agua y gas, asi como de las areas de
almacenamiento, tanto de materia prima, como de producto
terminado o de material en proceso.

4. Acortamiento del tiempo de fabricacion: Una vez que se
reducen las distancias, las esperas y los almacenamientos
innecesarios, el tiempo de ciclo del producto se reducira de un
modo significativo.

5. Disminucion de la congestion y confusidn: Lo que se quiere es
que la planta tenga un adecuado espacio para todas las
operaciones necesarias y un método de produccion facil y
apropiada.

6. Mayor facilidad de ajuste a los cambios: Debido a los
constantes cambios en el entorno, asi como de las necesidades
de los consumidores, las plantas de hoy en dia deben adaptarse a
dichos cambios para mantener la competitividad, y no verse
forzada a incurrir en gastos como la compra, adecuacion e
instalacién en una nueva locacion.

7. Mayor utilizacion de la maquinaria, mano de obra y/o los
servicios: Este tema siempre influye directamente en el factor
costo, por eso se debe pensar siempre en la forma para hacer que
estos elementos se estén utilizando de la manera més a eficiente y
apropiada.

8. Reduccion del riesgo para la salud y aumento de la seguridad
de los trabajadores: la distribucion que se dé a una planta debe
evitar que los trabajadores tengan que exponerse a lesiones solo
porque una maquina o equipo quedo mal ubicado o las zonas no
estan debidamente demarcadas.

1.3.1.3. Tipos de Distribucién de Planta

Existen cuatro tipos principales, que son:

a) Distribucion por posicién fija: Consiste basicamente en construir el

producto donde va a quedar, permanece en un solo lugar y por tanto
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las maquinas, personal y demas equipos empleados en la
construccion se llevan hacia el producto.

Sus caracteristicas son:

¢ Demanda baja y esporadica.
e Productos grandes.
e Imposible o muy dificil de mover.

« Altamente personalizado. (Barén & Zapata, 2012)

b) Distribucién por proceso: Se utiliza generalmente cuando hay gran
variedad de productos con poca demanda entre los productos, en
este tipo de distribucién las operaciones de la misma naturaleza se
encuentran agrupadas, ademas se considera una demanda
insuficiente para dedicar equipos a un solo producto.

Sus caracteristicas son:

e Bastante producto en proceso.

¢ Los departamentos se organizan de acuerdo a los procesos.

e Magquinas con funciones y capacidades similares.

e Bajo porcentaje de utilizacion de las maquinas. (Baron & Zapata,
2012)

c) Distribucién por producto: Este tipo de distribucion es denominada
“Produccion en Cadena”, la maquinaria y equipos requeridos son
agrupados en una misma zona, y segun el proceso de fabricacion,
generalmente es utilizado cuando existe poca variedad de producto
y alta demanda del producto o productos. También se recomienda el
uso de este tipo de distribucion cuando hay una demanda constante
y el suministro de materiales es facil y continuo.

Sus caracteristicas son:
e Cortos plazos de entrega.
¢ Baja flexibilidad.

¢ Un nivel alto de consistencia. (Baron & Zapata, 2012)

d) Distribucién de Disefios Hibridos: Este tipo de distribucién busca
obtener beneficios principalmente de los tipos de distribucién por
procesos y por producto, combinando la eficiencia de la distribucion
por producto y de la flexibilidad de la distribuciéon por procesos,
permitiendo que un sistema de alto volumen y uno de bajo volumen

puedan coexistir en la misma instalacion. (Barén & Zapata, 2012).
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1.3.1.4. Principios de la Distribucién

Los Principios de Distribucion son los siguientes (ver figura N°).

a)

b)

c)

d)

Principio del espacio cubico: La economia se obtiene utilizando de
un modo efectivo todo el espacio disponible, tanto vertical como
horizontal.

Principio de la circulacién o flujo de materiales: Es mejor aquella
distribucion que ordene las areas de trabajo de modo que cada
operacion o proceso esté en el mismo orden o secuencia en que se
transforman, tratan o monta.

Principio de la integracién en conjunto: La mejor distribucion es la
qgue integra a los hombres, los materiales, la maquinaria, las
actividades auxiliares, asi como cualquier otro factor que resulte el
compromiso mejor entre todas esas partes.

Principio de la satisfaccion y la seguridad: A igual de condiciones
sera siempre mas efectiva, la distribucién que haga el trabajo mas
satisfactorio y seguro para los productores.

Principio de la minima distancia recorrida: Es mejor la distribucion
gue permite que la distancia a recorrer entre operaciones sea la
mas corta.

Principio de la flexibilidad: A igualdad de condiciones, siempre sera
més efectiva la distribucién que pueda ser ajustada o reordenada
€c0oNn menos costo o0 inconvenientes.

(Hodson, William. "Maynard: Manual del Ingeniero Inductrial".
McGraw-Hill. México. 4ta. edicion 1992.T.IV).

Figura 4. Principios de la Distribucion

Principio Principio de
del ia

. circulacion
espacio o flujo de
cubico materiales

Principio de
la
satisfaccion

Principio de
la
integracion

en conjunto yla
seguridad

Principio de ST
la minima r|nc:¢a>|o -

distancia flexibilidad
recorrida

Fuente: Elaboracion propia
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1.3.1.5. Flexibilidad en la Distribucién de Planta

Se refiere a la capacidad que existe en las operaciones para adaptarse
a un cambio en el disefio del producto o en el volumen de produccion.

La flexibilidad puede medirse por la cantidad de tiempo que
requiere un proceso para hacer frente a cambios en el volumen de
produccion y a la introduccion de nuevos productos. (SOLORZANO
Carolina, Nota Técnica 08-86-99-11238. Pag. 2).

1.3.2. Procesos de Produccién

1.3.2.1. Definicién

Los procesos no pueden existir sin un producto o servicio, son
actividades de trabajo inmersos en toda organizacion que engendra
actividades laborales y representan a esta en todas sus funciones.
(SOLORZANO Carolina, Nota Técnica 08-86-99-11238. Pag. 9).

1.3.3. Diagrama de Recorrido

1.3.3.1. Definicién

Segun Freivalds y Niebel (2014) esta herramienta ayuda a mostrar un
plan ilustrado del flujo del trabajo y asi poder desarrollar nuevos

métodos.
1.3.4. Diagrama de Pareto

1.3.4.1. Definicién

Segun Freivalds y Niebel (2014) Los indicadores identificados se miden
con ayuda de esta herramienta, organizandolos de forma descendente,

con una distribucién acumulativa.

1.3.5. Métodos de Trabajo

1.3.5.1. Definicién

Segun (Niebel B.W., 2011) la realizacién de las actividades laborales
debe de disponer de una metodologia para lograr su correcta ejecucion
sin dafiar la integridad del trabajador y asegurar el manejo adecuado

de las herramientas e instalaciones necesarias para la operacion.

La importancia de contar con métodos de trabajo radica en

asegurar los procedimientos correctos en el trabajo.
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Surgen una vez se ha realizado un estudio, en el cual debe ser
realizado por personal que conozca la operacion a fondo en
colaboracién con el operador, con el propdsito de tomar en cuenta

todos los aspectos necesarios en la operacion...” (OIT, 1996)
1.3.6. Criterios Generales para el Disefio de Sistemas de Trabajo.

Segun Konz (1991) existen cuatro criterios generales que siempre hay que
considerar en el disefio de sistemas de trabajo (Bennett, 1972) indica que: la

seguridad y salud, desempefio, comodidad y necesidades mayores.
Respecto a este punto, Ospina (2016) indica que:

“La meta es disefiar y operar una instalacion que maximice los
beneficios a largo plazo. Se hace énfasis en el concepto de largo plazo
porque las estrategias a corto plazo, como son omitir el mantenimiento,
omitir la capacitacién de operadores y no reemplazar el equipo, durante
unos cuantos afos pueden hacer pensar a un supervisor que la hoja de
balance es satisfactoria; aunque en el largo plazo, esas estrategias no

operen en beneficio de la organizacién.” (p.31).

1.3.7. Productividad
1.3.7.1. Definicién

Es el grado de rendimiento con que se emplean los recursos
disponibles para alcanzar objetivos predeterminados. (Garcia Roberto,
Estudio del trabajo, Ingenieria de métodos y medicién del trabajo (2°

edicién).
1.3.8. Eficiencia

1.3.8.1. Definicién

La eficiencia se logra cuando se obtiene un resultado deseado con el
minimo de insumos. (Garcia Roberto, Estudio del trabajo, Ingenieria de

métodos y medicion del trabajo, 2° edicion).

Segun el autor, la eficiencia se calcula de la siguiente forma:

Ecuacién 1. Calculo de eficiencia

p taie de Eficiencia = capacidad usada 100
orcentaje de Eficiencia = capacidad disponible
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Donde:

Ecuacion 2. Calculo de la capacidad usada

Capacidad usada = Capacidad disponible — tiempo muerto

1.3.9. Eficacia

1.3.9.1. Definicion

Es la obtencion de los resultados deseados. (Garcia Roberto, Estudio

del trabajo, Ingenieria de métodos y medicién del trabajo, 2° edicion).

Segun el autor, la eficiencia se calcula de la siguiente forma:

Ecuacidn 3. Calculo de eficacia

p taie de Eficaci Produccion real 100
= X
orcentaje de Eficacia Produccion Programada

1.3.10. Método de Guerchet
1.3.10.1. Definicién

Este método se caracteriza porque calcula las areas por cada elemento
que hay dentro del area a distribuir y la superficie total se obtiene con la
suma de tres superficies las cuales son: estatica, gravitacion y
evolucién. Es necesario identificar el nimero total de maquinarias y
equipos llamados elementos estaticos y también el ndmero de

operarios y equipos de acarreo, llamados elementos maviles.

La superficie estatica corresponde al area de terreno que
ocupan las maquinas y equipos, segun el autor, su formula es la que se

muestra a continuacion:

Ecuacidn 4. Calculo de la superficie estatica

Ss=LxA

En donde: L = largo; A = ancho.

Luego, se calcula la superficie gravitacional en donde se debe
multiplicar la superficie estatica por el niumero de lados a partir de los
cuales el mueble o maquina deben ser utilizados, la formula es la

siguiente:
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Ecuacion 5. Calculo de la superficie Gravitacional

Sg=NxSs

En donde: N = nimero de lados; S = superficie estatica.

Después se calcula la superficie de evolucién que es reservada
entre los puestos de trabajo para los desplazamientos del personal, del
equipo, de los medios de transporte y para la salida del producto
terminado. Para calcularlo, se utiliza un factor K, denominado
“coeficiente de evolucion”, que representa una medida ponderada de la

relacién entre las alturas de elementos moviles y estéaticos.

Ecuacion 6. Calculo de la superficie de evolucion

Se=K (Ss+Sg)

En donde:
Ecuacion 7. Coeficiente de superficie evolutiva
K=05 H
=05x —
2h
En donde:

K = Coeficiente de superficie evolutiva. Usualmente: 0.05 <K < 3.00

H1: altura promedio ponderada de los elementos moviles

H2: altura promedio ponderada de los elementos estaticos

Valores k promedios:

K
Gran industria, alimentacion y evacuacién mediante gria puente . . 0,05 a 0,15
Trabajo en cadena, con transportador mecdnico . . . . . . . . . . 0,10 a 0,25
Textil—Hiad6 -« v v o o somue 9 6 & woews © s 508 0,05 a 0.25
Tleil.—chitln ........................ 050al
Relajeria, JONEHA- & & o wisivess i ¥ wieiy s @ 8 dred @ 50 0.75al
ReGUETIATRECRIIET . 4 »/ibice os 1 o sliariy 0 5 @ % scerd W s oo 1,50 a2
tndustria: meehniog: & 8750 & ) o e AL Vi A & i 2 ald

mente, con la suma de las tres superficies se obtiene como dato final el
area total necesaria para realizar una distribucion de planta adecuada.
(Diaz, B., Jarufe, B. & Noriega, M., 2007).
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1.3.11. Método Systematic Layout Planning (SLP)

Muther, R. (1968) afirma que:

El SLP fue desarrollado como un procedimiento multicriterio y
relativamente simple, para determinar problemas de distribucion de
plantas, por otra parte ayuda a identificar, valorar y visualizar todos los
elementos involucrados en la implantacién y las relaciones existentes
entre ellos. Ademas es en esencia, una forma organizada de enfocar los
proyectos de Planteamiento, que a su vez consiste en fijar un cuadro
operacional de fases, una serie de procedimientos, un conjunto de normas
que permitan identificar, valorar y visualizar todos los elementos que

intervienen en la preparacién de un planteamiento.

Asi mismo el Diagrama Relacional de Recorridos y Actividades, en el cual
las distintas actividades, servicios y zonas se orientan geograficamente los
unos respecto a los otros, sin tener en cuenta el espacio que cada uno
realmente requiere. Por otra parte debe tomarse en las normas utilizadas
por el SLP , que comprenden un cédigo de letras por tipo de actividad
siguiendo una escala que decrece con el orden de las cinco vocales, una
cifra convencional para cada actividad, un nimero de trazos para el

recorrido y un color que define cada cédigo de letra

Figura 5. Normas para trazado de Diagrama de Recorrido

. - MNimero de
Codigo Proximidad Color* lineas
_Ahsolutamente .
A n fio Roio 4 rectas
Especialmente .
E importante Maranja 3 rectas
I Importante Verde 2 rectas
8] Mormal u ordinario Azul 1 recta
U Sin importancia — 0
X Mo deseahle 1 zigzag

Fuente: Muther, R. (1968)
Segun Diego Mas (2006), no existe un procedimiento general ideal

para el calculo de las necesidades de espacio. Se debe emplear el método
mas adecuado al nivel de detalle con el que se esta trabajando, a la cantidad
y exactitud de la informacién que se posee. Ademés el espacio requerido por
una actividad no depende Unicamente de factores inherentes a si misma, si
no que puede verse condicionado por las caracteristicas del proceso

productivo global.

Segun Buffa (1995) y Muther, R. (1970), el diagrama relacional de

actividades, recoge la informacion referente a las relaciones entre las
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actividades como a la importancia relativa de la proximidad entre ellas. Este
pretende recoger la ordenacion topoldgica de las actividades en base a la
informacion de la que se dispone.

Es un gréfico simple en el que las actividades son representadas por
nodos unidos por lineas. Estas Ultimas representan la intensidad de la
relacién entre las actividades unidas a partir del codigo de lineas. De esta
forma, se trata de conseguir distribuciones en las que las actividades con
mayor flujo de materiales estén lo mas proximas posible, cumpliendo el

principio de la minima distancia recorrida.

Figura 6. Diagrama de Recorridos — Distribucion de Planta

a)

il

cCO-m>»

" CK y
e O\
2./ fk =
o/ =/

Fuente: Buffa (1995)

1.3.12. Sistema Westinhouse

Segun Freivalds & Niebel, 2014, el sistema Westinhouse comprende cuatro
factores para estudiar el desempefio del trabajador, los cuales son: Habilidad,
Esfuerzo, Condiciones y Consistencia.

Habilidad: destreza para seguir un método dado, se relaciona con la
experiencia que se demuestra mediante la coordinacién adecuada entre la

mente y las manos.

Esfuerzo: Demostracion de la voluntad para trabajar de manera eficaz,
representa la velocidad con la que se aplica la habilidad que, en gran medida,
puede ser controlada por el operario.

Desempefio: Son las condiciones que afectan al operario y no a la operacion,

incluyen la temperatura, la ventilacién, la luz y el ruido.

Consistencia: Las seis clases de consistencia son: perfecta, excelente,

buena, promedio, aceptable y mala.
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Tabla 1. Valoracidn de la actividad para nivelacion

Habilidad Esfuerzo
+0.15 Al Superior +0.13 A1l Excesivo
+0.13 A2 Superior +0.12 A2 Excesivo
+0.11 B1 Excelente +0.10 B1 Excelente
+0.08 B2 Excelente +0.08 B2 Excelente
+0.06 C1 Buena +0.05 C1 Bueno
+0.03 c2 Buena +0.02 Cc2 Bueno
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
0.0 E1 Ligera -0.04 E1 Ligero
-0.10 E2 Ligera -0.08 E2 Ligero
-0.16 F1 Pobre -0.12 F1 Pobre
-0.22 F2 Pobre -0.17 F2 Pobre
Condiciones Consistencia

+0.06 A Ideales +0.04 A Perfecta
+0.04 B Excelentes +0.03 B Excelente
+0.02 c Buenas +0.01 Cc Buena
0.00 D Promedio 0.00 D Promedio
-0.03 E Ligeras -0.02 E Ligera
-0.07 F Pobres -0.04 F Pobre

Fuente: Lowry, Maynard y Stegemerten, Time and Motion Study and

Formulas for Wage Incentives, citado en Maynard, 2010.

1.3.13. Holguras y Suplementos:

Segun la OIT, se tiene dos tipos de Holguras: las constantes y los variables,

en las constantes tenemos las necesidades personales, en los variables

tenemos los de postura, fuerza muscular visién, entre otros.
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Figura 7. Holguras u suplementos recomendadas por OIT

1. SUPLEMENTOS CONSTANTES

Hombres Mujeres
A. Suplemento por peeesidades 5 7
personales
B. Suplemento hase por fatiga 4 4

2. SUPLEMENTOS VARIABLES

Hombres Mujeres Hombres  Mujeres
A. Suplemento por trabajar depic 2 4 4 45
B. Suplemento por pestura 2 100
anormal ) F. Concentrackén Intensa
u-.. 0 Trabajox de Oenta precivion 0 0
incomoda (inclinado) 33
. Trabajos precisos o fatigovn 2 2
Muy incomoda (echado, 7 1 i
irado) Tnhnp'ukpapadddno 5 &
C. Uso de fuerzalenergia museular wwy fatigouss
(Levantar, tirar, emnpujar) G. Ruido
Pexo levantado [kg) Continuo 0
28 (I Intcrmitente y foente 9. 2
) 1 2 Intermitente y muy fuerte 5 &
10 ¥4 Furidents y fuerte
25 o 0 H. Tensidn mental
mikx Proceso bastante complejo [
8.5 2~ Proceso complejo o stencide
D. Mals duminacida dividida entre machou objesss. ¢ 4
Ligeramente por debujodela Muy compiey £ 8
mmcnkuluh I. Monetoaia
Bustante por debajo ' 112 Trabajo algy mondtono 0o
E.ckhm.lmmw&m 5 5 Trabajo bast § |
-ndknna‘ "‘h‘:’ln.ml.!lkmm Trabajo muy moodtono 4 4
Trabajo batante sburrico y
Trabajo muy aburmido 5 3
Fuente: OIT
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1.4. DEFINICION DE TERMINOS BASICOS

1.4.1. Distribucion de Planta

La distribucién de planta consiste en el disefio y ordenacion de los espacios e

instalaciones de sistemas de hombres, materiales y equipos, de una fabrica.

Es decir, es el arreglo y la coordinaciébn mas efectiva de todos los
elementos de la planta como: personal, equipo, material, almacenamiento,
etc. Necesarios para la operacion de dicha planta de produccion. (Rojas
Rodriguez, 1996, pag. 118).

1.4.2. Productividad

La productividad puede definirse como el coeficiente entre la produccion
obtenida en un periodo dado y la cantidad de recursos empleados para
obtenerla. (Rojas Rodriguez, 1996, pag. 10).

1.4.3. Produccién

En términos matematicos se define a la produccion como la cantidad de
articulos fabricados en un periodo de tiempo determinado (Rojas Rodriguez,
1996, pag. 10).

1.4.4. Eficiencia

Hacer algo al costo mas bajo posible, producir un bien o prestar un servicio
utilizando la menor cantidad posible de insumos. (CHASE, JACOBS Y
AQUILANO, 2009, pag.6).

1.4.5. Capacidad

Es el volumen de produccion que un sistema puede alcanzar durante un
periodo especifico. (CHASE, JACOBS Y AQUILANO, 2009, pag.135)

1.4.6. Mano de Obra

Es el esfuerzo tanto fisico como mental que se aplica durante el proceso de
elaboracién de un bien (PORTO Y MERINO, 2011).

Cuadrado Muiiico, E; Litano Sandoval, A. Péag. 35



4 REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA

F EFICIENCIA DE LOS OFjERARIOS DEL AREA DE COR:I'E
4 UNIVERSIDAD DE LA EMPRESA PERU FASHIONS S.A.C., EN EL ANO
PRIVADA DEL NORTE 2018

1.5. FORMULACION DEL PROBLEMA

1.5.1. Problema General

¢En qué medida la Redistribucion de planta incide en el incremento de la
eficiencia de los operarios del area de corte de la empresa Peru Fashions
S.AC.?

1.5.2. Problemas especificos

e ;COmo se esta realizando la evaluacion sistematica para realizar
correctamente la redistribucién en el area de corte de la empresa Peru
Fashions S.A.C.?

e clmplementar una correcta distribucion de planta ayudara a los
trabajadores a desempefar mejor sus funciones durante la jornada de

trabajo en el area de corte de la empresa Peru Fashions S.A.C.?

e (¢En qué medida la redistribucién ayudard a cumplir con los objetivos al

menor costo en el area de corte de la empresa Perl Fashions S.A.C.?

1.6. OBJETIVOS

1.6.1. Objetivo general

Determinar si la Redistribucion de Planta incrementa la eficiencia de los
operarios del area de corte de la empresa Pert Fashions S.A.C en el afio
2018.

1.6.2. Objetivos especificos

o Diagnosticar la situacion actual de la distribucion en el area de corte de la

empresa Pera Fashions S.A.C.

e Implementar una redistribucion de planta para incrementar la eficiencia de

los operarios del area de corte de la empresa Pert Fashions S.A.C.

e Evaluar los resultados de la implementacién de la redistribucién de planta
para incrementar la eficiencia de los operarios del area de corte de la

empresa Perl Fashions S.A.C.
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1.7. HIPOTESIS

1.7.1. Hipétesis general

La Redistribuciéon de Planta incrementa positiva y significativamente la
eficiencia de los operarios del area de corte de la empresa Peru Fashions
S.A.C en el afio 2018.

1.7.2. Hipotesis especificas

e El diagnostico de la situacién actual ayuda a realizar correctamente la
redistribucion en el area de corte de la empresa Peru Fashions S.A.C.

e Eldisefio e Implementacion de la redistribucién de planta produce mejoras
en la eficiencia de los operarios del area de corte de la empresa Peru
Fashions S.A.C.

e La implementacion de la redistribucion de planta si incrementa
significativamente la eficiencia de los operarios del area de corte de la
empresa Perl Fashions S.A.C.
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CAPITULO Il. METODOLOGIA

2.1. TIPO DE INVESTIGACION

El tipo de Investigacién que se utilizara sera aplicada pre experimental. El disefio
experimental “se refiere a un estudio en el que se manipulan intencionalmente una o
mas variables independientes (supuestas causas — antecedentes) para analizar las
consecuencias que la manipulacion tiene sobre una o mas variables dependientes
(supuestos efectos — consecuentes), dentro de una situacion de control para el

investigador.” (Baptista, Fernandez y Hernandez,2014, p. 129).

Por otro lado, con referencia a la clase pre experimental, indican que a un
grupo se le aplica una prueba previa al estimulo o tratamiento experimental, después
se le administra el tratamiento y finalmente se aplica una prueba posterior al estimulo.
Este disefio ofrece una ventaja sobre el anterior: existe un punto de referencia inicial
para ver qué nivel tenia el grupo en las variables dependientes antes del estimulo; es
decir, hay un seguimiento del grupo. (Baptista, Fernandez y Hernadndez ,2014, p.
136).

2.2. POBLACION Y MUESTRA

En el presente trabajo, se considera como poblacion a todos los operarios que
participan en la produccion en el area de corte en la empresa Perd Fashions S.A.C.,
en este caso el area cuenta maximo de 32 operarios. Y la unidad de analisis es el
operario que participa del proceso de produccion en el area de corte en la empresa
Pera Fashions S.A.C.

Segun Baptista, Fernandez y Hernandez (2014), La delimitacion de las
caracteristicas de la poblacién no sélo depende de los objetivos de la investigacion,
sino de otras razones préacticas. Un estudio no sera mejor por tener una poblacion
mas grande; la calidad de un trabajo investigativo estriba en delimitar claramente la
poblacién con base en el planteamiento del problema. Las poblaciones deben

situarse claramente por sus caracteristicas de contenido, lugar y tiempo. (p.174).

2.2.1. Célculo de la muestra

Esta conformada por el nimero de operaciones del proceso productivo en un
periodo dado. Baptista, Fernandez y Hernandez (2014) refieren que la

muestra es la esencia de un subgrupo de la poblacion. Dado que es un

Cuadrado Muiiico, E; Litano Sandoval, A. Pag. 38



4 REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA

F EFICIENCIA DE LOS OFjERARIOS DEL AREA DE COR:I'E
4 UNIVERSIDAD DE LA EMPRESA PERU FASHIONS S.A.C., EN EL ANO
PRIVADA DEL NORTE 2018

subconjunto de elementos que pertenecen a ese conjunto definido en sus

caracteristicas al que llamamos poblacion.

Asi mismo, pocas veces es posible medir a toda la poblacién, por lo
que obtenemos o seleccionamos una muestra y, desde luego, se pretende

que este subconjunto sea un reflejo fiel del conjunto de la poblacién.

Para la muestra se utilizara el siguiente modelo estadistico, tomada
(F. Triola, 2008) F.

Ecuacidn 8. Calculo de la muestra

3 k?Npq
~ e2(N—1) + k?pq

Donde:

N: Es el tamafio de la poblacion o universo

K: Es una constante que depende del nivel de confianza que asignemos.
e: Es el error muestral deseado.

p: Proporcién de individuos que posee en la poblacion la caracteristica de
estudio.

g: Proporcién de individuos que no poseen esa caracteristica, es decir 1-p

Para este caso, se considera un nivel de confianza del 95% por lo
gue el coeficiente de confianza Z sera de 1.95, el tamafio de la poblacién es
de 32 operarios ya que es la maxima cantidad de personas que la empresa
puede tener, para la proporcion se considera que la cumplan un 50% vy, por
tanto, que no la cumplan el otro 50% vy finalmente el margen de error se
tomard como un 3%. Al aplicar la formula, se obtiene como resultado una
muestra de 31.10 por lo que la investigacion debe hacerse sobre los 32

operarios, es decir el total de la poblacién

2.2.2. Métodos, materiales y herramientas

El método que se utiliz6 fue la redistribucién de planta debido a que esta
herramienta dio solucién a la mayoria de las causas del problema principal de
la empresa que era la baja eficiencia de mano de obra. Con el diagrama de
recorrido, se logr6 determinar recorridos innecesarios, poca capacidad de

produccion y baja eficiencia en los operarios.
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Al tener el analisis completo de la situacion inicial de la empresa, se
procedio a evaluar las causas del problema y determinar una propuesta de
mejora, que sera una redistribucién de planta y mejora en la eficiencia en la
mano de obra.

Las técnicas de recoleccion y analisis de datos que se usaron en la
presente investigacion fue el diagrama de recorrido; ya que, segun Freivalds y
Niebel (2014) esta herramienta ayuda a mostrar un plan ilustrado del flujo del

trabajo y asi poder desarrollar nuevos métodos.

Por dltimo, para hallar las causas principales de la baja eficiencia se
procedio a realizar una encuesta a los operarios del area de corte de la
empresa Peru Fashions S.A.C., plasmando dicha informacién en un diagrama
de Pareto, encontrando asi posibles soluciones al problema principal.

2.3. PROCEDIMIENTO

Inicialmente, se determind si la distribucion inicial del area de corte de la empresa
Pert Fashions S.A.C., era la correcta; ya que, previo a evaluar una distribucién de
planta adecuada a los requerimientos de la empresa es necesaria una mirada macro
de la organizacion de areas por sus funciones, debido a la importancia de la
acomodacién del proceso a las necesidades de produccién, manufactura, demanda,
tiempo entre otros. Para ello, se hizo uso del diagrama de recorrido, con lo que se

obtuvo que, habian recorridos entrecruzados e inclusive algunos eran innecesarios.
De acuerdo a las bases teéricas y por lo mencionado anteriormente, se
plantea para esta investigacién una redistribucién por producto.

Finalmente, se compararon los datos iniciales con los obtenidos
posteriormente a la implementacion y se evalué si el impacto monetario era favorable

para la empresa en estudio.
2.4. ORGANIZACION

PERU FASHIONS S.A.C. es una empresa constituida en 1989, la cual se consagra a
la confeccion y exportacion de prendas de vestir en tejido de punto, realizando

procesos como: Acabado, Corte, Costura y Tintura. Cuenta con dos plantas:

v" Planta de confeccion; ubicada en Puente Piedra con un area de 11,000.00 m?2.

v" Planta de tintura; ubicada en Los Olivos, con un area de 5,000.00 m?2.
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El estudio del presente trabajo se realiz6 en la planta de produccién ubicada en
la calle 4 s/n Mz. E. Lt. 9 Urb. Las Vegas — Pte. Piedra — Lima.

El organigrama de la empresa se muestra en la figura N° 8.

Figura 8. Ubicacion de la empresa Peru Fashions S.A.C

By Pass

ANCON

@ PERU FASHIONS
Plano de Ubicacion
(Puente Piedra)

Lotizacion Las Vegas
s Rufa a seguir (desde Lima) Mz"E" Lcte 9 @

—— Sertidos importantes

Kimberly-Clark
(papeiera)

iz o da By Pavs TRAAR WA AULSR

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 9. Organigrama de empresa Peru Fashions S.A.C.

JUNTA DE ACCIONISTAS

DIRECTORIO
GEREMCIA GENERAL
S L I | | | | |
erencia ) : ) : :
: : Gerencia de Ger. de Gerencia de Gerencia de Gerencia Gerencia
Gerggma Esgestnecllz?rr?iintn Lo ?:tica Aseguramierto | | Desarro_ || Administra_ Sisternas Financiera Comercial
Produacion : g de Calidad llo cidn
I Compra de avios ] L‘
) - Contabilidad
- || Desarrollo de Sistemas v
—| Flaneamiento | | Aseg_.de la Desarrollo | Fersonal Prog. Cost
General Muestras Personal v | P
Almaqén de . . Tecnico
—| Confecciones | Avios

—| Bordados v estampados | L Servicios

Generales Exportaciones —

—  Servicios Externos

—| Mantenimiento |

Fuente: Pert Fashions SAC.
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2.5. DESCRIPCION DEL SISTEMA DE PRODUCCION

2.5.1. Productos

Los principales productos de la empresa PerG Fashions S.A.C., se listan en |
figura N° 9.

Figura 10. Principales productos

LISTA DE PRODUCTOS QUE ELABORA PERU FASHON S.A.C

N° DESCRIPCION

T- SHIRT para hombres y mujeres.

Camisas de punto de algodén para hombres.
Suéter (JERSEYS) de algodén.

Blusas para mujeres y nifias.

a (W[N]

T- SHIRT de algodén para nifios o nifias.

Camisas de punto de algodén para hombres, con hilados de
distinto color

Prendas y complementos de vestir de punto para bebes.

Vestido de tejido de Punto

Pantalén, Short y Capri pantalén de tejido de punto

10 |Abrigos

11 |Chaquetones, Capas anorak

13 |Pullovers

14 |Cardigans
15 |Chalecos

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC.

2.5.2. Areas de Produccion
En la Planta de Confeccion, PERU FASHIONS S.A.C. cuenta con siete areas las
cuales son las siguientes:

2.5.2.1. Comercial:

La atencion al cliente es personalizada, cada cliente tiene un
representante asignado, el cual lo mantiene en constante

actualizacion referente a la etapa de desarrollo del producto.

Figura 11. Area comercial

Fuente: Perd Fashions SAC.
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Disefio y Desarrollo del Producto:

Es en el &rea de disefio donde se realiza una muestra experimental
fabricada en base a las necesidades del cliente. Esto no solo es una
guia, sino que, también permite probar nuevas técnicas para mejorar
el flujo de trabajo.

En el desarrollo del Producto, se realiza un andlisis de la
solicitud del cliente, en esta etapa, se estudian los requerimientos y el
tiempo necesario para concluir la produccion.

La prenda estd en la etapa creativa, teniendo en cuenta los

procesos anteriores como el de tejido y tefiido de la materia prima.

Figura 12. Disefio del Producto

Fuente: Pert Fashions SAC.

Figura 13. Desarrollo del producto

Fuente: Per( Fashions SAC.

Corte

En esta area se realiza el corte de las prendas, para el cual se
emplea el tizado y patrones generados en equipos Lectra, mediante
el cual se logra obtener consumos 6ptimos de tela. Con esta
informacion se realizan los moldes que se utilizan para el sistema de

corte automatico.
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Figura 14. Operario cortando la produccion

Fuente: Perl Fashions SAC.
2.5.2.4. Confeccion:

En esta area se realiza la union de las partes de las prendas
previamente cortadas. El personal esta altamente calificado, es la
base del éxito para el logro de las metas.

Figura 15. Linea de costura

Fuente: Perl Fashions SAC.

2.5.2.5. Bordados y Estampados:

En esta area se realizan los detalles de estampado y/o bordado de

las prendas y/o piezas de acuerdo a las especificaciones del cliente.

Figura 16. Maquina estampadota

Fuente: Perl Fashions SAC.
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Transfer:

En esta area se realizan ciertos detalles que el cliente solicita, pueden
ser etiquetas, artes, logos u otro que esté especificado en la hoja de
construccion de la prenda.

Figura 17. Actividad de transfer

oy

Fuente: Perl Fashions SAC.

Acabados:

En esta area se realiza la finalizacion de las prendas, la prenda se
vaporiza, se coloca las etiquetas, se dobla, se embolsa, segun
especificaciones de los clientes.

Figura 18. Embolsado de prendas

Fuente: Per( Fashions SAC.
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2.5.3. Maquinarias y equipos
2.5.3.1. En el areade corte

En el area de corte se cuenta con las siguientes maquinas:

Figura 19. Maquinas en el drea de corte

MAQUINARIA DEL AREA DE CORTE

Fuente: Perl Fashions SAC.

Figura 20. Maquinas en el drea de costura
2.5.3.2. Enel &reade costura

MAQUINARIAS DEL AREA DE COSTURA

MAQUINA RECTA

;-n'- - .l

}# " —
- .'.!' 4 *‘_ A
MAQUINA BOTONERA

MAQUINA OJALADORA

Fuente: Peru Fashions SAC.
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2.5.3.3. En el &reade acabados

Figura 21. Vaporizado de prendas

MAQUINARIA DEL AREA DE ACABADOS

MADUIHA YAPDRIZADDRA

Fuente: Google images

Figura 22. Total de maquinas en el area de costura
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per Fashions SAC.
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2.6. CLIENTES INTERNOS:

Para bienestar de los colaboradores; la empresa Per( Fashions SAC, cuenta con una
politica de seguridad en base a las necesidades de cada puesto de trabajo, involucrando
la participacion de los mismos. A continuacion, se presenta algunas medidas que toman

en cuenta.

2.6.1. PLAN DE CAPACITACION EN S&ST:

Con este plan de capacitacién sobre Seguridad y Salud en el Trabajo hacia los
colaboradores seran especificamente en los procedimientos de las operaciones
en las que participan cada uno de ellos. Siendo responsable la empresa de
cualquier evento ocurrido en contra de la salud y seguridad de que aquellos sin

alguna capacitacidn especifica y que a su vez realicen actividades peligrosas.

2.6.2. PLAN DE CONTROL DE PELIGROS - USO DE EPP’S:

Este plan de control de peligros orientado al uso de EPP’S, implica el uso del
EPP como una barrera entre el colaborador y el peligro, ya que actia como una
defensa frente Faente:FaiigeoaciBerierie eorbasgentafoguecisoldedReyg saahiatiiZ2/0.
cuando los riesgos no se pueden eliminar o controlar lo suficientemente por otros

medios como los procedimientos de trabajo adecuado y bien organizados.

Figura 23. Operario haciendo uso de EPP’s

Fuente: Peru Fashions SAC.

Figura 24. Operario haciendo uso de EPP’s

Fuente: Peru Fashions SAC.
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Figura 25. Sefializacion para el uso de EPP’s

USO OBLIGATORIO
DE MASCARA

Fuente: Per( Fashions SAC.

2.7. PRINCIPALES COMPETIDORES:

En el mercado se encuentran:

Figura 26. Principales competidores

RANKING DE EXPORTADORES DEL SECTOR TEXTIL - COMFECCION

2.8. PRINCIPALES PROVEEDORES:

Figura 27. Proveedor de botones

Sota \S"\fle

Fuente: Perl Fashions SAC.
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Figura 28. Proveedor de etiquetas

3
Wl LABELTEX,

(e EIrel Al QO SarY [yt

g Z

Iui

Figura 29. Principal proveedor de materia prima

Fuente: Per( Fashions SAC.

HinLpesn

Fuente: Google images

Figura 30. Proveedor de tela

g PERU
FASHIONS

PLANTA L.O ]

Fuente: Perl Fashions SAC.
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2.9. PROCESO PRODUCTIVO GENERAL

Figura 31. Flujograma del Proceso Productivo General
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Fuente: Elaboracion propia
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2.10. FLUJOGRAMA DEL PROCESO DE CORTE

Figura 32. Flujograma del Proceso de corte
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Fuente: Elaboracion propia
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2.11. ANALISIS DEL PROCESO DE PRODUCCION DE LA SITUACION ACTUAL

2.11.1. Layoutinicial del area de Corte

Figura 33. Layout inicial del area de corte
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Fuente: Elaboracion propia
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2.11.2. Diagrama de Recorrido Inicial

En la Figura N°34 se muestra el diagrama de recorrido del proceso de
produccion de la empresa, en donde se sefialan todas las actividades que se

realizaban y se tenia como total un recorrido de 358.02 metros.

Se puede ver que hay departamentos adyacentes a otros que no estan
de acuerdo al orden del proceso de fabricacion. El diagrama entonces nos
demuestra que las distancias recorridas son largas y se cruzan por lo tanto la
distribucién actual no es la mejor y es correcto la blisqueda del mejoramiento

de esta.

Figura 34. Diagrama de recorrido inicial
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Fuente: Elaboracion propia
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gue la prenda para ser elaborada es de acuerdo a una ruta definida y acorde
a los requerimientos del cliente, esta se muestra en el sistema integrado con

el que cuenta la empresa.

Figura 35. Ruta de construccion de la prenda

FABRIC WASH m HABILITADO m ESTAMPADO ACABADO

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Perd Fashions SAC.

2.11.3. Indicadores de Produccion — Situacion Inicial
2.11.3.1. Eficienciainicial del area de corte

En la tabla N°2, se muestra la eficiencia que alcanzaron los operarios

del area de corte en los meses de julio a setiembre de 2018.

Tabla 2. Eficiencia inicial del area de corte

MIN. MIN. o
MES DISPONIBLES PRODUCIDOS CANTIDAD % EFIC.
JULIO 143,100 95,309 98,387 67%
AGOSTO 134,775 84,250 97,375 63%
SEPTIEMBRE 110,565 73,110 74,652 66%
PROMEDIO 65%
Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Perd Fashions SAC.
Eficiencia Inicial ESPERADO
100%
50%
BO%
0 - REAL
60% T B
50%
40%
30%
20%
10%
0%
Julo AGOSTO SEPTIEMBRE
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2.11.3.2. Produccion inicial

En la Figura N°36 se muestra la capacidad de produccién de un dia
gue tuvo el area de corte de la empresa Perd Fashions SAC. en el

afio 2018, en base a la eficiencia inicial de los operarios de corte.

Figura 36. Produccidn inicial del area de corte (lunes — viernes)

LUMES - VIERNES
Min. Programados 210
% Ausentizmo 1%
Total Minutos Menos % * 9% Capacidad
Sector
Operarios Presencia Auszentismo Ef. Minutos
110 14 7,140 7,069 G5% 4 595
14 7,140 7,069 4,595
T. Promedio 0.42
Pdas. x Dia 1'],94']
Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC.
Figura 37. Produccidn inicial del area de corte (lunes — viernes)
SABADOS
Min. Programados 330
% Ausentizsmo 1%
Total Minutos Menos % * % Capacidad
Sector Operarios Presencia Ausentizmo Ef. Minutos
110 14 4 620 4 574 65% 25973
14 4,620 4,574 2,973
T. Promedio 0.42
Pdas x Dia ?,0?5

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per Fashions SAC.

2.11.3.3. Facturacion inicial

En la tabla N°3, se muestra lo que facturaba inicialmente en dolares

el area de corte de la empresa Peru Fashions S.A.C.
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Tabla 3. Facturacion inicial del area de corte

Costo

Total unitario Total Fact.

Pdas./Sem. Soles/Sem.
(sl.)

61,779 1.03 63,632.37

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC.

Total facturado semanalmente (s/.) = 61,779 x 1.03 = 63,632.37

2.11.4. Andlisis de la situacioén inicial

2.11.4.1.

2.11.4.2.

Distribucion de Planta

El principal problema que tenia la empresa Peru Fashions S.A.C., era
la inadecuada distribucion de planta en el area de corte; ya que,
dentro de dicha area se encontraba el area de transfer, el cual
ocasionaba el desorden y la baja eficiencia de los operarios de dicha

area.

Todo ello, ocasionaba traslados innecesarios, baja capacidad de
produccion y eficiencia en el area de corte. Por ello, se realiz6 una

propuesta de una nueva distribucién, reubicando el area de transfer.

Finalmente, y en base al uso de los siguientes métodos se
obtuvo una redistribucion adecuada del area de corte, trasladando el

area de transfer a un lugar mas idéneo para beneficio de la empresa.

Andlisis de Distribucion por Procesos

La planta de produccion de la empresa PERU FASHIONS S.A.C tiene
una distribucion por proceso, ya que los diferentes departamentos
estan equipados con maquinarias y personal especializados en cada

funcion.

Previo a evaluar una distribucion de planta adecuada a los
requerimientos de la empresa es necesaria una mirada macro de la
organizacién de areas por sus funciones, debido a la importancia de
la acomodacion del proceso a las necesidades de produccién,

manufactura, demanda, tiempo entre otros.
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2.12. CAUSAS Y PROPUESTAS DE SOLUCION
Luego del diagnéstico realizado en el area de corte de la empresa Pert Fashions
S.A.C., se procedi6 a identificar las principales causas de la baja eficiencia de los

operarios del area de corte, se elaboré un diagrama de Ishikawa el cual se muestra en

la figura N° 38.

Figura 38. Diagrama de Ishikawa
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacién de Per Fashions SAC.

Para priorizar los problemas a solucionar, se realizé un analisis sobre las causas

identificadas.
La siguiente tabla muestra el analisis del numero de veces que los colaboradores
consideran la causa de la cual podria provenir su baja eficiencia y por ende el atraso de
produccion.

Los valores se calcularon en base a la encuesta realizada a los colaboradores

del 4rea de corte (ver anexo N°1)

Tabla 4. Tabla de frecuencias

CAUSAS Frecuencia Frec._
Normaliz
DISTRIBUCION DE
PLANTA 14 44%
METODO 7 22%
INSUMOS 9 28%
OTROS 2 6%

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 5. Tabla de frecuencias Ordenada

CAUSAS Frecuencia Frec._ Frec.
Normaliz Acumulada
DISTRIBUCION DE
PLANTA 14 44% 44%
INSUMOS 9 28% 72%
METODO 7 22% 94%
OTROS 2 6% 100%

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al analisis realizado se graficé el Diagrama de Pareto para proponer

una solucion al principal problema encontrado. (ver figura N° 39).

Figura 39. Diagrama de Pareto

Diagrama de Pareto
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15% + 1 30%
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5% + 10%
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DISTRIBUCION DE INSUMOS '&ODO OTROS
PLANTA 38

Fuente: Elaboracion propia

Segun como se observa en el Diagrama de Pareto, la causa principal es la Distribucion
de Planta. Por lo tanto, se procedié a implementar una redistribucién con el objeto de
mejorar la eficiencia de los operarios del area de corte de la empresa Per( Fashions
S.A.C.
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El nuevo diagrama de Ishikawa con las causas principales a solucionar se detalla en

la figura N° 40, la cual se muestra a continuacion.

Figura 40. Diagrama de Ishikawa final
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2.13. IMPLEMENTACION DE LA MEJORA Fuente: Elaboracion propia

2.13.1. Evaluacion de Redistribucion de Planta

Teniendo en cuenta que el problema de distribucién ha traido consigo la baja
eficiencia de los colaboradores del area de corte; ya que, el proceso de transfer
tiende a invadir una de las mesas de tendido — corte, disminuyendo la capacidad
y espacio con la que cuentan los trabajadores y entorpeciendo el trabajo de los
mismos; es por ello que, se toma la decision de que el proceso de transfer debe

de re-ubicarse en otra area.

Posteriormente se evalla cual de las &reas comprometidas en el flujo
productivo es la mas adecuada para determinar la correcta ubicacién donde se

llevara a cabo el proceso de transfer.

2.13.2. Tipo de Redistribucién

Segun Rodriguez y Vasquez, hay cuatro tipos de re-distribucion, dependiendo

del motivo por el cual se ha considerado:

e Aumento de capacidad: El sistema productivo permanece inalterado en
cuanto a los productos y proceso que se llevan a cabo. El cambio se
evidencia en la capacidad instalada de la planta con lo que se afectaran las

tasas de produccion de los diferentes productos que se procesan.
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Cambio en el sistema productivo: Permite el ingreso de nuevas
tecnologias, nuevos procesos, nuevos productos y nuevas etapas a hacer

parte del sistema productivo.

Aumentar eficiencia y reducir costos: El sistema productivo permanece
inalterado tanto en capacidad como en caracteristicas. Se siguen
produciendo los mismos productos mediante los mismos procesos con las
mismas maquinas. Los cambios son efectuados para mejorar el rendimiento

del manejo de materiales dentro de la planta.

Implementacién de algun tipo de filosofia/estrategia empresarial: Este
tipo de proyectos responde a la necesidad de modificar el sistema productivo
para la aplicacion de alguna estrategia o filosofia de producciéon como Lean

Manufacturing.

Para el presente proyecto se ha considerado una re-distribucién del area de

corte con razén de aumentar la eficiencia y reducir costos; ya que, la capacidad

instalada es suficiente para la demanda en todos los meses, y los procesos

contindan inalterados.

Analizando el recorrido que sigue la prenda y de acuerdo a la ruta

establecida, se llega a la conclusion de que el rea de costura es la mas indicada

para instalar el proceso de transfer; ya que, cuenta con una linea de produccién

desocupada, con ello también se aprovecha la conexién electica ya instalada,

ademas de estar cercana al area de estampado y acabados donde la distancia

recorrida se acorta y evitamos los cruces innecesarios.

Figura 41. Ruta que sigue la produccion
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0O.P. Estilo Tipo Prenda Descripcion
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ACABADC I—I i

Fuente: Perl Fashions SAC.
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Método de Guerchet

La empresa PERU FASHIONS S.A.C cuenta con 06 planchas transfer y 18
operarios en su area de transfer la cual sera reubicada en una de las lineas del
area de costura, para realizarlo se incluira 06 mesas para los operarios en donde
realizaran trabajos manuales y un anaquel donde se colocaré las prendas antes
de ser procesadas, todo sera reutilizado por lo que la empresa no comprara

maquinaria ni equipos nuevos.

En la figura N° 42, se indican las medidas de las maquinarias fijas y

moviles, la cantidad de los elementos, el largo, el ancho, la altura y los lados.

Figura 42. Medidas de la maquinaria fijas y méviles

Ancho Altura
Elementos Cantidad | Largo (m) (m) (m) Lados
Plancha transfer PT 6 0.7 1 1.5 1
Mesa mediana MM 6 1.2 1 0.9 3
Anaquel Etig Transfer A 1 1.5 0.5 1.8 1
Operario 0 18 - - 1.65 -

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC

Para realizar el calculo de superficies, se requiere hallar primero la

variable K con la siguiente formula.

En donde:

H: altura promedio de elementos que se desplazan en planta.

h: altura promedio de elementos que permanecen fijos.

Calculando la variable k:

En la figura N.° 43, se muestra los resultados obtenidos para la superficie
estatica (Ss), de gravitacion (Sg), evolucién (Se) y finalmente la superficie total
(ST). El area requerida en m2 para el area de transfer de la empresa PERU
FASHIONS S.A.C es de 63 m?, como el area destinada de costura es mucho

mayor a lo necesitado entonces se considera apropiado para la redistribucion.

Cuadrado Muiico, E.; Litano Sandoval, A. Pag. 63



4 REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA DE LOS OPERARIOS DEL AREA DE
}" ‘ CORTE DE LA EMPRESA PERU FASHIONS S.A.C., EN EL ANO 2018

4 UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

Figura 43. Método de Guerchet

Resultados
Datos
Cant. Lados L A H
Elementos

n N (m) (m) (m) Ss Sg K Se St ST
Plancha transfer 6 1 0.70 1.00 1.50 0.70 0.70 0.59 0.83 13.36 14

Fijos
Mesa mediana 6 3 1.20 1.00 0.90 1.20 3.60 0.59 2.83 45.79 46
Anaguel Etig Transfer 1 1 1.50 0.50 1.80 0.75 0.75 0.59 0.89 2.39 3
Mévil | Operario 18 0.00 0.00 1.65 0
Area Total (m2)| 63

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC
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2.13.4. Relacién de Actividades

2.13.4.1.

Diagrama de relacion de actividades

En los criterios para la resolucién del problema de distribucién de
planta, se desarrolla el diagrama de relacién de actividades y asi

poder obtener una propuesta de redistribucion de planta.

Para la presente investigacion, se realizé una evaluacion en
base a la importancia de las distancias entre areas. Para ello, se
utilizé el coédigo de relacion de proximidad especificado en la Figura
N° 44,

Figura 44. Codigos de Relacion de Proximidad

Cddigo Proximidad Color* Numeros de
lineas

A Absolutamente Rojo 4 rectas
necesario

E Especialmente Naranja 3 rectas
importante

| Importante Verde 2 rectas

0] Normal u ordinario Azul 1 recta

U Sin importancia |  ---—--- 0

X No deseable 1 zigzag

Fuente: Muther, R. (1968)

Del mismo modo al cédigo de letras, se desarrollé un analisis
de las areas en base al proceso de produccion de la prenda con
mayor demanda , teniendo en cuenta la importancia de la ubicacion
que éstas deben tener para que la distribucion de planta sea la
adecuada y asi, poder representar las relaciones encontradas de

una manera légica .

En la Figura N° 45, se muestra la matriz de relaciones de
cercania entre areas. De esta manera, pueden apreciarse mejor las
areas que deben estar cerca para ser consideradas en la nueva

propuesta de distribucion de planta.
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Figura 45. Matriz de Relacién de Cercania entre areas

AREAS AREA AREA AREA AREA AREA AREA PRAERNEISAAS

ALMACEN | CORTE | COSTURA | TRANSFER | ESTAMPADO | ACABADO TERM.
PUNTO. VENTA U U U U U U A
A.ALMACEN TELAS A U U U U U
A.CORTE A (O] U U U
A.COSTURA A | | U
A.TRANSFER A | U
A.ESTAMPADO | U
A.ACABADO I

A.PRENDAS TERM.

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Peri Fashions SAC.

Con la elaboraciéon de la matriz de relaciones de cercania

entre areas, se procedié a desarrollar la Matriz diagonal de relacion

de cercania entre las areas que se muestra en la Figura N.° 46.

Figura 46. Matriz Diagonal de Relacion de Cercania entre areas

PUNTO. VENTA (PV) U
A.ALMACEN (AL) A
A.CORTE (C) A
A.COSTURA (COS5) .
A.TRANSFER (TRANS) R
A.ESTAMPADO (EST) |
A.ACABADO (ACA) fﬂf"l
A.PRENDAS TERM. (PT]

U
U
U
U
U
U
U

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per Fashions SAC.
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2.13.4.2. Diagrama de recorrido

Con forme a lo evaluado, se grafico un diagrama de recorrido para
representar la importancia de la cercania que debe haber entre las

areas para la correcta redistribucién de planta.

Figura 47. Diagrama de cercania entre areas

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC.

En la Figura N° 47 se puede observar que las &areas que
deben mantener una cercania son el area de corte, area de costura
y area de transfer, para que de esta manera el flujo del proceso sea
el 6ptimo y se evite la pérdida de tiempo.

El &rea de costura y transfer deben estar juntos, ya que asi se
evitaran traslados innecesarios y se disminuira el tiempo de ciclo.

Esta figura se encuentra desordenada ya que se evidencia
gue la distribucion actual de la planta es inadecuada, se observan
muchos cruces y traslados innecesarios entre areas.

Por lo que, en base a este analisis, se propuso dos opciones

de distribucion de planta.
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2.13.5. Eleccién de Distribucién de Planta

Respecto al desarrollo anterior, se disefiaron dos alternativas de distribucién de
planta como propuestas para la redistribucion y asi poder conseguir el
incremento de la eficiencia de mano de obra en el area de corte.

Se escogid la nueva distribucion a base de Comparacién de ventajas

y desventajas, y tiempos de recorridos.

Figura 48. Distribucion de Planta — Situacidn Inicial
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacién de Per Fashions SAC.
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Inicialmente, la planta se encontraba distribuida como se muestra en
la Figura N° 48. Dentro del area de corte se encontraba el area de transfer,
esto ocasionaba desorden, baja eficiencia en la mano de obra, choque de
personal y traslados innecesarios. Asi mismo, el area de transfer estaba lejos
del area de costura como el de estampado, este hecho ocasionaba que el
operario recorriera mas distancia de la necesaria y por lo tanto se generaba
un mayor tiempo de traslado como demora en la produccién y por ende

retraso en la entrega del producto.

Figura 49. Distribucion de Planta — Propuesta 1

d=i= |
P | o

ALMACEN
DETELAS

N E QRS-

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per Fashions SAC.
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La Figura N° 49 se muestra la primera propuesta de distribucion de
planta, en ella se observa que el area de transfer ha sido reubicado en el
segundo piso del area de corte, ya que en dicha area habia espacio no

utilizado.

Figura 50. Distribucion de Planta — Propuesta 2

’ - ———
A.CORTE L—J & :
: g l 4
t111e ALMACEN o = g
DE TELAS g

l-- A.COSTURA
|
- ot
- -
- o =
- -

Fuente: Elaboracion propia en base a informacién de Per Fashions SAC.

La segunda propuesta podemos observar en la Figura N° 50, de igual
forma que en la propuesta anterior, el area de transfer ha sido reubicada al
area de costura, ya que en dicha area tenia un espacio que no se utilizaba

adecuadamente. Ademéas para la cercania de las é&reas de costura,
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estampado acabados y almacén de prendas terminadas con la finalidad de

reducir el recorrido y tiempo de traslado.
2.13.6. Comparacion de ventajas y desventajas de las Propuestas

Planteadas

Figura 51. Ventajas y Desventajas — Propuesta 1

N° VENTAJAS DESVENTAJAS
1 ESPACIO OPTIMO MAYOR DISTANCIA DE RECORRIDO
2 LEJANIA ENTRE AREAS DE PRODUCCION
3 CHOQUE DE PERSONAL
AGLOMERACION DE FLUJO DE
4 MATERIALES
5 BAJA EFICIENCIA
6 BAJA PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion propia en base a informacién de Per Fashions SAC.

En la figura N° 51, de la propuesta de distribucién 1 podemos apreciar
gue tiene mayor desventajas que ventajas , a pesar que el area de transfer ha
sido trasladada al 2do nivel del area de corte , aun se puede visualizar el
desorden en las &reas por el choque de personal , materiales y distribucion

del producto.

Figura 52. Ventajas y Desventajas — Propuesta 2

N° VENTAJAS DESVENTAJAS

1 ESPACIO OPTIMO ACOPLARSE AL CAMBIO
INCREMENTO CAPACIDAD DE

2 PRODUCCION

3 MENOR DISTANCIA DE RECORRIDO

4 CERCANIAS ENTRE AREAS

5 MAYOR EFICIENCIA
OPTIMIZACION DE FLUJO DE

6 MATERIALES

7 AUMENTO DE PRODUCTIVIDAD

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per Fashions SAC.

En la figura N° 52, de la propuesta de distribucion 2 podemos apreciar
gue tiene mayor ventajas que desventajas, a causa de que se traslado el area
de transfer al area de costura, otorgando asi mayor espacio al area de corte.
Generando mayor capacidad de produccion, eficiencia, aumento de

productividad y acortando la distancia de recorrido de un &rea a otra.
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2.13.7. Comparacion de tiempos recorridos

En la figura N° 53 de la situacién actual, podemos apreciar los tiempos de
recorrido que se lleva de un area hacia otra, asi mismo nos da la suma total de
7.17 minutos, por lo que nos muestra que el area de corte tiene mayor traslado

entre las areas.

Figura 53. Tempo de recorrido — Situacion Inicial

ORIGEN DESTINO TIEMPO (min.)
ALM.TELA INI. CORTE 0.74
CORTE COSTURA 1.50
COSTURA CORTE(A.TRANS) 1.50
CORTE(A.TRANS) ESTAMPADO 1.67
ESTAMPADO ACABADOS 0.94
ACABADOS ALM.PRENDAS TERM. 0.82

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Perd Fashions SAC.

En la figura N° 54 de la propuesta 1, podemos apreciar que el tiempo
de recorrido entre las &reas, da la suma total de 7.42 minutos, esto nos
muestra que el tiempo ha aumentado a pesar de la redistribucion que se

realizé.

Figura 54. Tiempo de Recorrido — Propuesta 1

ORIGEN DESTINO TIEMPO (min.)
ALM.TELA INI. CORTE 0.74
CORTE COSTURA 1.50
COSTURA ,

CORTE(2do.piso /A.TRANS) 1.60
CORTE(2do.piso ESTAMPADO
/A.TRANS) 1.82
ESTAMPADO ACABADOS 0.94
ACABADOS ALM.PRENDAS TERM. 0.82

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per Fashions SAC.

En la figura N° 55 de la propuesta 2, podemos apreciar que el tiempo
de recorrido entre las &reas, da la suma total de 4.84 minutos, esto nos
muestra que el tiempo ha disminuido en un 67%, ademas de acortar el

recorrido entre las areas.
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Figura 55. Tiempo de Recorrido — Propuesta 2

ORIGEN DESTINO TIEMPO (min.)
ALM.TELA INI. CORTE 0.74
CORTE COSTURA 1.50
COSTURA(A.TRANS) ESTAMPADO 0.84
ESTAMPADO ACABADOS 0.94
ACABADOS ALM.PRENDAS TERM. 0.82

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC.

Finalmente, se comparan los resultados de ambas propuestas, y se
determina que la Propuesta 2 es la adecuada segun la evaluacién.

Las principales diferencias de la Propuesta 2 con la distribucién actual

son las siguientes:

e La ubicacidn del area de transfer fue reubicada en el &area de
costura. Ya que, dicha é&rea era la méas Optima para la
redistribucién, puesto que aumento la capacidad, eficiencia y
productividad del area de corte, esto conlleva a un mejor

ordenamiento de las areas.

e La redistribucién, redujo las distancias que recorren los operarios
de un area hacia otra optimizando asi el tiempo de recorrido.

¢ El flujo de materiales se optimizé en el &rea de corte.
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2.13.8. Evaluacién Cuantitativa de Factores

Posteriormente se realiz6 la evaluacion cuantitativa de las propuestas

mencionadas para tomar la decision de cudl seria la mas factible. A

continuacion se detallan:

Tabla 6. Datos para realizar las matrices

Datos unidizem
Produccion 61779
Para ransier 0% 49473 2
Para Coslura 61779
Para Acabados 85% 5251215
Pezo [/ unidad 0.3 kg

Merma 10% en Core

Canga = Operario 20 kg

Traslados 10% de su jomada
Horario & dizs/zem
Tumo 1 umoidia
Jomada 8.5 hridia

Camiios 2

Jomada + Incenfwos 250 =soles/zemana
Cosio ransporie manud 0.128 =olesim

Cosio ransporie camilos 0.622% soles/m

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC.

Matriz Distancia Actual

Matriz distancia actual

ALMACER

COSTURA | TRAMSFER

CE MP

ALMACEN DE

ESTAMPADC BT

ACABADOS

ALMACEN DE MP

CORTE

125

COSTLURA
TRANSFER
ESTAMPADO

ACABADOS

ALMACEN OE PT

125 125

73

Actualmente, la distancia recorrida para trasladarse de un &rea a otra es de 592 metros.

Matriz Esfuerzo Actual

Matriz esfuerzo actual

ALMACEM

ALMACEM DE

OE MF

ALMACENDE MP
CORTE

CORTE

COSTURA  [TRAMSFER [ESTAMPADO

ACABADOS

FT

COSTURA

1257202 .65

16712.5

1853370

TRANSFER

1575528

ESTAMPADO

ACABADOS

0

1234035.523

ALMACENDEPT

0

1257202 63

Y LT 1833370 1575528

1234035.523

1255458 5
9,904 718.2
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Matriz Costo Actual

Matriz costo actual
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ALMACEN

CORTE COSTURA  [TRAMSFER  [ESTAMPADO

OE MF

ACABADOS

ALMACEN DE
FT

ALMACERN DE MP

CORTE

COSTURA

TRANSFER

ESTAMPADD
ACABADOS
ALMACENDEPT

Con el recorrido inicial, el costo es de 368.4 soles.

Andlisis de matrices con las propuestas planteadas

Matriz distancia propuesta 1
Alhh;ﬁPEN CORTE COSTURA  |TRAMSFER |ESTAMPADO|ACABADCS "“LM”‘;TE” DE
ALMACEN OE ME )
CORTE 15
COSTURA
TRANSFER
ESTAMPADD
ACAEAOOS
ALMACEN OE T
0 ) = TEE) 52 T8 68
EE
Matriz eafuerzo propuesta 1
”‘Llj“éﬁ;” CORTE COSTURA | TRAMSFER |ESTAMPADO|acaBanos ’:‘LM’:‘F'_:TE” DE
ALMACEN OE MF 1572265
CORTE 167125
COSTURA 1976928
TRANSFER TRET55 6 0
ESTAMPAOD 1234055 525
ACABAOOS
ALMACENDE PT
0 1570265 3167125 1976328 ZMET56  1ZM0555 12664505
10,300,103 8
Matriz costo propuesta 1
"“LD'“';’;':F_E” CORTE COSTURA | TRAMSFER |ESTAMPADD|ACABADOS "“LM’“F'_:TEN DE
ALMACEN OE M
CORTE
COSTURA
TRANSFER
ESTAMPAO0
ACABADOS
ALMACENDE FT
00 B4 78 830 Ery oY) 425
I
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A pesar de haber cambiado de ubicacion los resultados fueron negativos; ya que, hay mayor
distancia, mayor esfuerzo y sobre todo mayor costo.

A continuacidn se analiza la segunda Propuesta:

Matriz distancia propuesta 2

ALMACEN | - opre COSTURA | TRANSFER |ESTAMPADO|ACABADOS |ALMACEMDE T

OE MF

ALMACEN OE MP
CORTE
COSTURA
TRANSFER
ESTAMPADO
ACABRDOS
ALMACENDE PT

125

Matriz esfuerzo propuesta 2

ALMACER

OE MP CORTE COSTURA | TRAMSFER |ESTAMPADO|ACABADOS | ALMACEMNDEPT

125720255

ALMACEN OE MP
CORTE
COSTURA
TRANSFER
ESTAMPADCO
ACABADDS
ALMACENDEFT

16712.5

1037887 .2 0

1234035 525

[ TI5T20265 23167125 ] 10378872 1234035525 | 1,285,455
7112,307 4

Matriz costo propuesta 2

ALMACEN

DE MP CORTE COSTURA  |TRAMSFER [ESTAMPADO|ACAEADOS |ALMACEMDERT

ALMACEN DEMP
CORTE
COSTURA
TRAMNSFER
ESTAMPADO
ACABADOS
ALMACENDE PT

2511

Como se aprecia, la segunda propuesta es la més indicada.

En conclusioén:

3P, = 3.904.718.2 — 10,300,103 _ -1.84%
" 10,300,103.8 B

36837 - 38497 431%
354.97

Como los resultados son negativos, se descarta la opcién 1.
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3. = 39047132 — 7123074 _ 0.26%
i TNZ2307.4 )

e = 368.37 - 25112 _ 45.6%%
e 25112 )

La opcion N32 seria la indicada; ya que, nos da un 39.26% en el resultado de diferencia de esfuerzo
y en costo un 46.69% de diferencia.
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Reubicacion del procedo de Transfer al area de

2.13.9. Layout -

Costura

A continuacién, en la figura N° 56, se muestra el area de costura y la nueva

ubicacion del area de transfer.

Figura 56. Ubicacion del area de transfer en costura
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per Fashions SAC.
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2.13.9.1. Layout mejorado del area de Transfer

El traslado del area de transfer conllevd nuevas ubicaciones en el
area de Costura; para ello se procedio a realizar un layout del mismo,
mejorando el orden y aprovechando los espacios disponibles (ver
Figura N° 57).

Figura 57. Layout del area de transfer
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacién de Per Fashions SAC.
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2.13.10. Layout — Redistribucion del area de Corte

Para incrementar la eficiencia de los operarios de corte de la empresa Perl Fashions S.A.C., se procedié a redistribuir el area, de
tal manera que, el espacio que era utilizado para el proceso de transfer se trasladé a costura, en su lugar se procedié a colocar una
mesa de tendido; con lo que, se obtuvo que el flujo de produccién sea continuo, sin obstaculos, aprovechando de manera adecuada

los espacios disponibles e incrementando la eficiencia de los colaboradores.

Figura 58. Layout mejorado del area de corte
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' s ' o
L 4 L {) : :
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{ [ 12 1 NAGUINA
i) 1k ] AUTONATICA o
{s M H ' DECORTE
L 4 : - == i = -
,". f
= = m 4l*m — . - ~ -
LEYENDA
e Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Peru Fashions SAC.
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2.13.11. Diagrama de Recorrido mejorado

Segun la ruta de produccién y teniendo en cuenta la nueva distribucién de
planta, la figura N° 59, muestra el recorrido actual, logrando eliminar los cruces
en el flujo de produccion de las distintas areas y eliminando recorridos

innecesarios.

Figura 59. Diagrama de recorrido mejorado

ALMACEN

[ ESTAMPADO ]
DEP.T

[ ACABADOS ]

i

ALMACEN
DE TELAS

Fuente: Elaboracion propia en base a informacién de Per Fashions SAC.

Cuadrado Muiico, E.; Litano Sandoval, A. Pag. 81



REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA
EFICIENCIA DE LOS OPERARIOS DEL AREA DE CORTE DE

UNIVEREIDAD LA EMPRESA PERU FASHIONS S.A.C., EN EL ARO 2018
FPRIVADA DEL NORTE

N

2.13.12. Indicadores de Produccion — Situacién Mejorada

2.13.12.1.Eficiencia del area de corte después de la mejora

En la tabla N° 6, se muestra la eficiencia que alcanzaron los

operarios del area de corte después de implementar la mejora.

Tabla 7. Eficiencia obtenida después de la implementacion

MIN. MIN.

MES DISPONIBLES PRODUCIDOS CANTIDAD % EFIC.
OCTUBRE 131,118 123438 109,913 94%
NOVIEMBRE 111,225 98,846 81,955 89%
DICIEMBRE 117,185 112,376 93,603 96%

PROMEDIO 93%
Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per( Fashions SAC.

Eficiencia Mejorada
ESPERADO
100%

- —— ALCANZADO

90% —— A
B0%
70%
60%
50%
40%
30%
20%
10%

CCTUERE MOVIEMBRE DICIEMERE

Cabe mencionar que los datos presentados fueron
recopilados de la base de datos del sistema electrénico que maneja

la empresa.

Segun los resultados alcanzados, se tuvo una mejora
considerable en la eficiencia alcanzada, llegando a incrementar del
65% al 93%.
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2.13.12.2.Capacidad de produccién después de laimplementacion

Después de la implementacion, la eficiencia de los operarios de
corte de la empresa Pert Fashions S.A.C., es del 93%, con ello
tienen una capacidad de producir 15, 652 prendas por dia, segun

muestran las figuras N° 60 y N° 61.

Figura 60. Capacidad de produccion después de la implementacion (lunes — viernes)

LUMES - VIERNES
Min. Programados 310
% Ausentismo 1%
Total Minutos Menos % * og Capacidad
Sector . . . .
Operarios Presencia Ausentismo Ef. Minutos
1-10 14 7,140 ¥, 069 93% 6,574
14 7,140 7,069 6,574
T. Promedio 0.42
Pdas. x Dia 15,552

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Pert Fashions SAC.

Figura 61. Capacidad de produccion después de la implementacion (sabado)

SABADODS
Min. Programados 330
% Ausentismo 1%
Total Minutos Menos % = 0% Capacidad
Sector Operarios Presencia Ausentismo Ef. Minutos
110 14 4 620 4 574 03% 4254
14 4,620 4,574 4,254
T. Promedic 0.42
Pdas x Dia 1'],'123

Fuente: Elaboracion propia en base a informacién de Per Fashions SAC.

2.13.12.3.Total facturado después de laimplementacion

La tabla N°7, muestra la facturacion obtenida después de
implementar la redistribucién del area de corte de la empresa Per(

Fashions S.A.C., obteniendo un beneficio de S/. 27,407.27
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Tabla 8. Facturacién obtenida después de la implementacion

Total ucr:lﬁztr(i)o Total Fact.

Pdas./Sem. Soles/Sem.
(S/))

88,388 1.03 508,321.44

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per( Fashions SAC.

Total facturado semanalmente (s/.) = 88, 388 x 1.03 = 91,039.64

Beneficio = 91,039.64 — 63,632.37 = 27,407.27

2.13.13. Andlisis de niumero de operarios en el area de corte

Como se menciond anteriormente, después de la reubicacion del proceso de

transfer a costura, se procedié a redistribuir el area de corte, adicionando,

ademas, una mesa de tendido.

En base a ello, se procedera a analizar el nimero de operarios necesarios para

cumplir con la capacidad requerida después de la implementacién o de lo

contrario si se mantiene la cantidad actual.

Figura 62. Datos para el calculo de personal

METADIA 15989 |PRENDAS

N° TURNOS 1

TIEMPO TRABAJO 510

EFICIENCIA ESPERADA 95%

CLASIFICACION % PART. | PDAS TOTAL. | PDAS/TURNO
BASICO 56% 8.794 2931
SEML BASICO 35% 5596 1865
MODA 10% 1599 533
TOTAL 100% 15,989 5330

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Perd Fashions SAC.

Prendas Total (basico)= 15,989 prendas x 55% = 8,794 prendas

Prendas Total (semi basico)= 15,989 prendas x 35% = 5,596 prendas

Prendas Total (moda)= 15,989 prendas x 10% = 1,599 prendas

Pdas/turno (béasico) = 8,794 /3 =2,931

Pdas/turno (semi basico) = 5,596 / 3 = 1,865

Pdas/turno (moda) = 1,599 / 3 = 533
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Figura 63. Calculo de personas requeridas — modelo basico

REDISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA
EFICIENCIA DE LOS OPERARIOS DEL AREA DE CORTE DE
LA EMPRESA PERU FASHIONS S.A.C., EN EL ANO 2018

CLASIFICACION : BASICO

LARGO PARO 2 99 metros
ANCHO PARO 177 metros
N* CAPAS 110 padics 95%
PRENDAS / CAPA 8 prendas 480
OPERACION TIEMPO STD MIN / PDA MIN/PDA| EQUIPO | MIN/PERS. | N*PERS
ABRIR TELA 2
050 MINFPARO 0083 9.063 S 0N 2
TENDIDO
2 0.075 2 0150 0
0.60 MINPARID 0075
CORTE
DEL 3.00 MINBLOGUE 0,027
ESP 300 MINBLOGUE 0.027 0.105 1 0105 1
MANGA 20 280 MINBLOCUE 0,025
MANGA DER 280 MINBLOCUE 0.025
NUMERADO
DEL 150 MINBLOGUE 0.014
ESP 1.50 MINBLOOUE 0014 0.055 1 005 0
MANGA 2O 1.50 MINBLOGUE 0.014
MANGA DER 1.50 MINELOOLE 0,014
UEPURADO
DEL 1.20 MINPAQ 0.040
ESF 1.20 MINFPAQ 0,040 0160 1 016 1
MANGAZD 1.20 MINPAD 0.040
MANGA DER 1.20 MINFAQ 0.040
HABILITADO / EMBOL SADO
DEL 0.48 MINFPAD 0015
ESP 0.48 MINPAQ. 0.018 0.06¢ 1 008 0
MANGA 20 0,48 MINPAQ 0015
MANGA DER 0.48 MINPAQ 0.018
COMPLEMENTOS CUELLOS
ABRIR PANO 30 PRENDAS 0.020 1 002 01
CUELLO R 1X1 0.60 MINPARIO 0020
TENDIDO 30 PRENDAS
- 005 1
CUELLO R 1X1 0.70 MINPARIO 0023 L . . S
CORTE - CIRCULAR 60 CAPAS
) 1
CUELLO RE 1X1 0.80 MINBLOOUE 0013 033 A a1
NUMERADO Y HABILITADO 30 PRENDAS oas = un: -
CUELLO R 1X1 095 MINBLOOUE 0,032
COMPLEMENTOS TAPETE
REMALLE 120 PRENDAS 007 1 0.0z 01
TAPETE 2.00 MINPARIO 0.017
TAPETE CUELLO 120 PRENDAS
% 0,038 0.038 1 0 04 0
TAPETE 450 MINPAND
0.664 0.664 0.762
| SUBTOTAL | 4 |
DESPUES DE ESTAMPADO
COMPAGINADO 30 PRENDAS
DEL 1.7 MINPAQ 0.057
ESP 1.7 MINPAQ 0057
1 67
MANGA DER. 1.4 MINPAQ 0.047 bl i 1
MANGA 12Q 1.4 MINPAQ 0047
0.871 0.871 0.969
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Figura 64. Calculo de personas requeridas — modelo semi basico

CLASIFICACION : SEMI - BASICO

LARGO PANO 473 metros
ANCHO PANO 0.79 metros
N® CAPAS 60 matoe 95%
PRENDAS / CAPA € crundes A4S0
OPTRACKON TIEMPPO STD MiIN / PDA MIN T PDA | TR0 MIN | PTRS N PERS
ABPER TE1S e wd e 00 \ 0 vae u
TENDIDO TUDILAR = 2
070 M afid 0 U8R 0.088 2 o178 1
coRTE
ORLT] 200 ML 0035
e3p) 280 mrieLoy 0.02%
NGA DELT 20 2.00 MrELOY o018
MCADELT ESP 200 MraeL O Do
NGA ESP 20 190 MeranLOq o017 N
MCA E2P GER 100 mraeLod] norr . : B X
PAMEL DELT) 1.70 ML no1s
PANEL 8158 OELY 150 ML oms
PANMEL S84 E5P) 100 NeNEL O] o010
PANEL HOMBRO| LI ML DS
HOLBILO 160 MeLELOd 0,014
NUMERADO
oELT 100 MrmLOY 0.009
EsP 100 MrELOY 0.00%
MGA DELT @0 1.00 MeriELOd 0.009
MOA DELT E3P| 100 MresLO] 0006
MGCAESP 20 100 MriaLod 0009 6160 2 a8 -
MGA ESP DER 100 MrveLOqd noos
PAMEL DELT) 100 MrELOY 0.009
PAINEL TISADELT 1.00 MaramLOq 0.002
PANEL SISA E3P) 1.00 MSL O 0.00%
PANEL HOMBRO| 100 MeraE O 002
BOLSILO 100 Mrasof 0005
OEPURADO
OFLT: 120 MINSAQ 0011
[0 120 MTAS Bon
NGA DELT 20 120 MINPAD Bot
MGA DELT Eop 120 MINPAC Do
NGCAESE 2O 120 WA v.on
MGAESP DER 1.30 MIPAD 0o 0120 1 012 1
PAMEL DELY 1,20 WPITAG oo
PANEL IS4 OFLT 190 MNPAD 0011
PANEL SI5A £8P 120 MNEAD o0t
PAMEL HOMERO! 130 MPAQ 0011
HOU L0 120 MSAD 0011
HARLITADOY EMBOL SADO
OELY 0,45 MNEAD 000
£5P) 040 KNPAD 000
MGA DELT 20 0,48 WArITan 0004
MGA DELT Eue 0,48 MPArAC 0004
NGA E5P @0 040 MrPAS 0004
MG E58 OER 0,48 MrTAO 0,004 0048 1 005 0
PAMEL OFLT) 0,48 MNPAD 000
FANEL D154 DELT 0,40 WP A0 0,004
PANEL SISA ESP) 0.48 MINPAS 0004
PANEL HOMBRO| 040 KEPPAD 000
DOLSILLO 0.4 NPITAD 0.004
FUSIONADO
TeNoEn 30 PRENDAS 2 0.02 0075
L ErTRETECA 0 3% rarady 0o 0012
FUSIONADO 1 PRENDA = 55 3
B 831 O 010 MrieREl 0 100 0100
COMPLERMENTOS CUFLLO
ADRSR PANO 29 PRENDAS 0021 1 002 01
.as weraradid 0021
TENDIDO 2% PRENDAS
0 00 wearaid 0029 bt . o e
COMTE CIRCULAR 30 CAPAS
OUELLO EXT Ris tx1 0.65 MrieLO oo 00a3 ' 0oe 0
CLUELLO MT RIS 107 065 ML 0022
NUMERADO ¥ HABSLITADO A0 CAPAS
CAELLO EXT RIP 1X1 070 MrasLO 0oz2 07 1 005 0
CUELLO 84T Mt 10 070 WraeL o] 0,023
COMPLEMENTOS TAPETE
REMALLE 100 PRENDAS 0 00n 1 oot 0 onsn
TAPETE - CLELLO) 00 urw-wl © 00
CORTE COLLARETA 100 PRENDAS 0
TAPETE - CUELLO 426 WM‘JII 0043 0043 ) u 08
L_0.915 0.915 1.043

[ TOTAL | & |

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 65. Calculo de personas requeridas — modelo moda
CLASIFICACION : MODA |
LARGO PANO 6.5 metros
ANCHO PARO 1.82 metros
N CAPAS 62 paton EFICIENCIA 5%
PRENDAS / CAPA £ prendes MINUTOS TURNO 480
OPERAGION nEMPS 310 PRODUCCION/HR | rouccion (oA 100w | winieoa | o | souro | we/pems | Npers
AERW TELA
010 NNPARD 120 PANOS 260 PAROS 0082 L : Siay et
055 MPARD 0 PRGOS 200 PAROS 00 4 2 o o
CORTE
oeL| 300 MNBLOGHE o plLosurs 163 LOGAIES 004
ESF| 200 MNBLOGUE 20 BLOGUES 100 BLOGAIES 0028
MANGASUPRG| 127 MMNBLOGUE 37 BLOES 378 BLOUES 00
MANGA SUP DER 127 NNBLOOUE 47 BLOCUES ATS BLOOMES 00
WANGANE 2G| | B4 NNBLOGUE 37 BLOGUES 293 WOGUES 00 0908 1 308 036
MANGASE DER | | G4 MNBLOGUE 37 BLOGUES 293 BLOGUES 0o
BOLSULD, 270 MNBLOGUE 23 BLOGES 729 BLOGUES 0034
CAPUCHARG, 170 NIVBLOCOUE 35 81LOCUES 02 BLOGMIES 0027
CAFUCHADER! | 10 MNBLOGUE 3 DLOGUES 262 BLOGHIES 007
1GLUNAL 100 NNBLOGUE 31 BLOGES 207 BLOGAES 0022
NUMERADO
0B  LU5 MNBLOGUE 3 BLOGUES 05 BLOGUES 0018
£5P (85 MNSLOMIE ) BLOGUES 05 B OGUES ours
MANGATD | 055 MNBLOGUE 6 BLOGUES 0% BLOCAIES 0o
MANGA DER | 095 MMBLOGUE a3 BLOGLES 105 BLOUES 0015
MANGA W 20, 095 MNBLOGUE &3 BLOGUEE 505 BEOGUES 0015 0053 1 015 0t
MANGANE DER 085 MenLCQUE a3 LOCUES 05 I OOUES oms
BOLSLLO, 085 NNOLOGUE 03 BLOIES 0% BLOES on1s
CAPUCHARG! 095 MNBLOGUE 83 BLOUES 05 BLOGUES 0013
CAPUCHAGER| 085 NNDLOGUE &3 TLOUIES 205 5. OCAIES on1s
TZLUNAL 095 MNSLOGUE 63 BLOGUES 50 BLOGAUES 0013
DEFURADO
DEL| 120 MNPAQ 5 PACUETES 00 PROVETES 0040
ESP 120 MRAL 20 PAOUETES A00 PACUETES [
MANGA TS| 120 MNPAG %0 PAGUETES 400 PAGUETES a0
MANGADER| 120 MNPAD %) PAGUETES 400 PAQUETES 00es
MANGARE 20| 120 MMPAG 5 PACUETES 400 PACIETES 0040 0400 1 040 047
MANGAN DER 120 MNYAD 520 PACUETES 400 PACUIETES 0040
BOLSLLD, 120 MNFAQ 5 PAGUETEE 400 8 0040
CAPUCHARD, 120 MINFAD 5 PAGLIETES 400 PAGUETES 0046
CAPUCHADER] 120 MIPAD 0 PASULTLS. 100 PAGUETES 0040
LZLUNAL 120 MNPAD % PAGLUETES 400 PAQUETES 0.040
'HABRITADO! EMBOL SADO
DEL| 145 MNEAD 125 PAGUETES | 1000 PAGUETES 0010
ESF| 045 MNPAQ 125 PAGULTES | 1000 PAGUETES a0
MANGA QG| 048 MDA 124 PAGUETES | 1000 PAGAIETES 0018
MANCADER | (148 MNPAL 125 PAQUETEE | 1000 PAQUETEE 0018 o0 : P o
MANGARE 23| 0,45 MHPAQ 125 PAGUETES | 1000 PAGUETES 0010
MANGARE DEFR | 048 MNPAQ 125 PAGUETES | 1000 PAQUETES 0018
BOLSLLOl U458 MNPAD 125 PAGUETES | 1000 PACUETES 0010
G 045 MEAD 125 PAGUETES | 1000 PAGUETES 0016
CAPUCHADER, 045 MINPAQ 125 PAGUETEE | 1000 PACUETES 0016
IGLUNAL 0 A8 MRIPAD 128 PAGUETES | 1000 PACUETES aots
COMPLEMEN 1OS PRE NA Y PLUNO
ABRM PANO 30 PRENDAS 0020 1 om 002
PRETINA FSE 1X1 PURD B 1X1 160 MINFARD W0 FASCS 200 PAROE 00
FRETIA D 11 VR0 0 11 170 umeoAR e PASOS 0 PARDS sgp_ )84 -2 L A R,
O e VX1 FID R 1y 2 PANG I PAROS 8. EN08, 0% .
PURDABIXY 045 NNSLOOUE 133 BLOCUES 1067 BLOGRIES 000 nnzy ' oo uuz
PRETING FB 1X1] 080 MMBLOGUE 75 BLOMIES £00 BLOUES 0013
NUMERADO ¥ HABLITADO 30 PRENDAS
PRETINA IS 11| 0.5% NMNBLOGUE 03 BLOGUES 105 BLOGUES 001 00 1 ocn woy
IO B 1X1) 055 MNBLOGUE 83 BLOGUEE 505 BLOES 0032
COMPLENENRTCS TAPE TR
REMALLE 120 PRENDAS 0017 1 ot 002
TAPETE, 200 NNPARD 3 PASOS 240 PAROS 0817
TAPE TR " 120 PRENDAS >
TARETE] 250 MINPARD 13 PARDS 107 FARDE a0 Ny ! 0% e
COMPLEMENTOS COLLARETA
REMALLE 120 PRENOAS a0y Y o 062
COLL] 200 MNPARD 3 PAIOS 240 PAROS 0017
COLLARE TA 120 PRENDAS
coul e v 12 Pafios 07 PARGS o B Rl MR st L e
] !l‘ 1441 154
[ SUsTOTAL | 2 |
DESPUES DE ESTAMPADOMBORDADO N PERSI
COMPAGINADQO Y DEPURADO 30 PRENDAS
DEL, 25 MINPAQ. 24 PAQUETES | 192 PACUETES 0083
ESP. 2.5 MINPAQ 24 PAQUETES | 192 PAQUETES 0083
MANGA SUF 1ZQ. 1.7 MINPAQ. 35 PAGUETES | 282 PAGUETES 0087 aa - o A
MANGA SUP DER. 1.7 MINPAD. 36 PAQUETES | 282 PAQUETES 0067 )
MANGA INF 120 1.7 MINPAQ. 35 PAGUETES | 282 PAGUETES 04057
MANGA INF DER.| 1.7 MINPAQ. 35 PAQUETES | 282 PAQUETES 0057
1832 1834 1.967
[ ToTAaL [ 2 |

Fuente: Elaboracion propia
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RESUMEN
Figura 66. Resumen del analisis del requerimiento de personas segin modelo
ESTILO
BASICO SEMI-BASICO MODA TOTAL
TENDEDOR 1 1 03 3
CORTADORES VERTICAL 1 1 04 2
CORTADORES CIRCULAR 0 1 02 1
NUMERADOR 1 1 0.3 2
HABILITADOR 1 1 0.7 3
MANUALES 1 1 0 3
TOTAL 6 6 2 14

Fuente: Elaboracion propia

De acuerdo al andlisis realizado, el total de personas necesarias para cumplir con la capacidad
obtenida en el area de corte de la empresa Peru Fashions S.A.C., es de 14 personas, por lo que, no
sera necesario contratar mayor personal.
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CAPITULO lll. RESULTADOS

En este capitulo se exponen los resultados de la investigacion después de haber implementado la
Redistribucién de planta en el area de corte de la empresa Perd Fashions S.A.C.

3.1. COMPARATIVO DE EFICIENCIAS

Segun muestra la tabla N° 8, se logré un incremento del 28 % respecto a eficiencia inicial de
los operarios de corte de la empresa Perl Fashions S.A.C.

Tabla 9. Comparativo de eficiencias

MES MIN. DISPONIELES  MIN. PRODUCIDOS CANTIDAD Ya EFIC.
JULIO 143,100 95,309 98,387 67 %
AGOSTO 134,775 84.250 97,375 63%
SEFTIEMERE 110,565 73.110 74,652 B6%
PROMEDIO 65%

MES MIN. DISPONIBLES  MIN. PRODUCIDOS CANTIDAD % EFIC.
OCTUBRE 131.118 123.436 109,913 94%
NOWIEMBRE 111,225 98,846 81,955 89%
DICIEMERE 117,185 112,376 93,603 96%
PROMEDIO 93%

Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Perd Fashions SAC.
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Grafico de barras — Comparativo de eficiencia
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Fuente: Elaboracion propia en base a informacion de Per( Fashions SAC.
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CAPITULO IV. DISCUSION Y CONCLUSIONES

4.1. DISCUSION

Los resultados de la presente investigacién se obtuvieron en base al desarrollo de la
implementacion de la redistribucién de planta en el area de corte de la empresa Per( Fashions
S.A.C., quedando registrado en fotografias, encuestas y diagramas; logrando alcanzar el
objetivo propuesto; ya que, se pudo incrementar en un 28% la eficiencia de los operarios de

dicha area.

Es necesario tener presente que no siempre la Redistribuciéon de Planta en una empresa
es bien aceptado por el personal de la misma, pues siempre existe resistencia al cambio,
miedo que muchas veces lleva a cometer acciones no deseadas, siendo éstas las limitaciones

que se presentaron a lo largo de la presente investigacion.

En este sentido, es necesario concientizar al personal acerca de los beneficios que trae

consigo este nuevo cambio, para que sea aceptado por los mismos.

Por otro lado, existen empresas del mismo rubro que no permiten el facil acceso a sus
instalaciones, complicando de alguna manera el analisis de diferentes realidades laborales y
poder ser contrastados con los que se proponen para el disefio e implementacion de la

presente investigacion.

En los resultados de la presente investigacion, se resalta que se pudo obtener un beneficio
de S/.27,407.27 demostrando con ello, que la Redistribucion de Planta es muy importante para
generar ingresos favorables en una empresa, haciéndola mas productiva y viable a través del

tiempo.
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4.2. CONCLUSIONES

A través del desarrollo de todos los temas planteados se puede verificar y concluir que los

objetivos han sido cumplidos.

1. Con la implementacion de la redistribucién de planta, se pudo lograr un incremento del 28%

de los operarios del area de corte de la empresa Peri Fashions S.A.C.

2. Se recopild y analiz6 la situacion actual de la empresa Perl Fashions S.A.C, en el cual se
pudo identificar que en el area de corte se dificultaba el desplazamiento de los materiales y
operarios entre las estaciones de trabajo, ademas de tener el area de trabajo reducido por los

equipos de transfer y un extenso recorrido de la materia prima.

De acuerdo a los datos obtenidos del diagnéstico actual de la planta y Mediante el Diagrama
de Pareto, se pudo identificar con un 44%, que la principal causa de haber obtenido baja
eficiencia en los colaboradores del area de corte es la distribuciéon de planta que se tenia

inicialmente.

3. Con respecto a la propuesta se identifico y disefié la posible re-distribucién de planta, que
incrementara la eficiencia de los colaboradores del area de corte en la empresa Peru
Fashions S.A.C, para que asi las maquinarias de transfer se encuentren bien reubicadas y no

obstaculicen el desplazamiento de material y personal en el area de corte.

4. Utilizando el método de distribucion basado en el producto para aumentar la eficiencia y
reducir costos; se implementé la propuesta, siendo el area de costura la mas indicada para
la re-ubicacion del proceso de transfer. Asi mismo, con la nueva distribuciéon de planta, se
hiso el céalculo con respecto a la distribucién anterior, determinando que las eficiencias de los
colaboradores del area de corte incrementd en un 28%, generando un beneficio de
S/1.27,407.27.
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4.3. RECOMENDACIONES

1. Impulsar la busqueda de nuevas mejoras, involucrando a todos los colaboradores.

2. Se recomienda realizar seguimiento al desarrollo de la presente aplicacién y de esa manera

continuar con el correcto uso de los espacios.

3. En base al resultado de la presente aplicacién, analizar otras areas de la empresa para
buscar oportunidades de mejora.
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ANEXOS

Anexo N°1: Encuesta Realizada a Los Colaboradores del Area de Corte
PERU FASHIONS S.A.C.

1.) ¢(Como se siente trabajando actualmente en la empresa Perl Fashions S.A.C?

SATISFECHO INSATISFECHO

* De responder SATISFECHO, no continuar con las preguntas, de lo contrario proceder a

responder como sigue.

2.) ¢Hallegado a tener buena eficiencia en las dltimas semanas?

Si NO

3.) Segun lo percibido en su jornada de trabajo. ¢ Cual cree usted que seria la causa de tener

una baja eficiencia?

METODO INADECUADO DE

TRAB. POCO ESPACIO

PROB. DE FALTA DE FALLAS DE
TELA AVIOS MAO.

4.) ¢Considera que el area de ingenieria se involucra en el tema para dar alguna solucién?

Si NO

5.) ¢Coémo calificaria la contribucién del analista para el mejoramiento de su desempefio?

EXCELENTE BUENO REGULAR MALO

6.) ¢Esta conforme con la ubicacién de espacios en el area?

SI NO

*Si su respuesta es no, ¢como mejoraria esto?
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Anexo N°2: Imagenes de la situacion antes de la mejora del area de Corte

Figura 68. Situacion inicial del area de corte

Fuente: Per( Fashions SAC.

Figura 69. Situacion inicial del area de corte

Fuente: Per( Fashions SAC.
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Figura 70. Mal aprovechamiento de los espacios disponibles

Fuente: Perl Fashions SAC.

Figura 71. Obstaculizacion en el proceso de corte

Fuente: Perl Fashions SAC.
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Figura 72. Area de transfer — situacién inicial

Fuente: Per( Fashions SAC.

Figura 73. Desaprovechamiento de espacios

Fuente: Per( Fashions SAC.
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Anexo N°3: Imagenes de la situacion después de la mejora del area de Corte

Figura 74. Implementacion de la mejora

Fuente: Per( Fashions SAC.

Figura 75. Correcta utilizacidn de los espacios disponibles

Fuente: Perl Fashions SAC.
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Figura 76. Mejora del ambito laboral

Fuente: Per( Fashions SAC.

Figura 77. Reubicacion del area de transfer en costura

Fuente: Perl Fashions SAC.
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Figura 78. Area de transfer después de la implementacién

Fuente: Perl Fashions SAC.

Figura 79. Area de transfer después de la implementacién

Fuente: Perl Fashions SAC.
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HOJA DE ESTUDIO DE TIEMPOS

ACTUAL
TIEMPO/Seg.
ORIGEN DESTIND 1 7] 3] 2] s 6| 7| 8] ol 100 urniol vaLoracion | T.noRmaL| TNORMAL SUPLEMENTOS B
(min.) CONST. VAR,
ALM TELA INI. CORTE 363 364| 365| 361 36.2] 36.1| 365| 38| 36.2| 365] 363 106 38.48 0.64 0.09 0.06 0.74
CORTE COSTURS 73.97| 7385] 7308 74| 74| 74l 74| w4l 2] 74| 738 106 78.40 131 0.09 0.06 1.50
COSTURA CORTE(A. TRANS) 73.98| 7387| 7398 74| 74| 74|l 74| w4l 73s|73s| 73ms 1.06 78.40 131 0.09 0.06 1.50
CORTE[A& TRANS) ESTAMPADO 823 g2| s22| 18| 823 =24] m23| 82| 23| e21] =22 106 87.10 145 0.09 0.06 167
ESTAMPADO ACABADOS a51| 2622 a6.24] 463] a6.2] a83] 282 28] 46| 263 4522 1.06 4899 D.82 0.09 0.06 0.94
ACABADOS ALMPRENDASTERM. | 40.33] 40a| a0a| 201 202| a03] 202| 20| 204 203] ap23 1.06 4265 0.71 0.09 0.06 0.82
7.17
PROPUESTO 1
TIEMPO/Seg. PROMEDIO| VALORACION | T.NoRMAL| TNORMAL SUPLEMENTOS T.5TD
ORIGEN DESTIND 1 ] il 2] s 6 7] B o] 10 (min.) CONST. VAR,
ALM.TELA INI. CORTE 36.3| 36.4| 365| 361 35.2) 36.1| 385 38| 32| 385 36.3 1.06 3848 0.64 0.09 0.06 0.74
CORTE COSTURA 73.97| 738s5| 7308 7a| 74| 74l a] w4l s Ta 73.96 106 78.40 131 0.09 0.06 150
COSTURA 18, TRAMS) vama| ve.93] 794 vo.z| vee| 7o vaz] ol vea| var 78.93 1.06 23.66 139 0.09 0.06 1.60
) ESTAMPADO 837 835 899| 53.7| so7| sae| 833 3ol a0 8IS 89.74 1.06 55.13 159 0.09 0.06 1.82
ESTAMPADO ACABADOS a51| 2622 46.24] 263( 46.2] a63] 262 28] 48] 253 4522 106 4800 0.82 0.09 0.06 0.94
ACABADOS ALMPRENDASTERM. | 40.33] 40a| a04| a0.1| a02] a03| a02| 20| a04] 403 ap.23 1.06 4265 0.71 0.09 0.06 0.82
7.42
PROPUESTO 2
TIEMPO,/Ses. VALORACION | T.nORMAL| T-NORMAL SUPLEMENTOS -
ORIGEN DESTIMND 1 2 3 4] s 5] 7] & o] 1o|promEDig (min.) CONST. VAR.
ALM.TELA INI. CORTE 36.3] 364 365 36.1| 36.2] 36.1| 36.5] 38| 38.2] 365 36.3 1.06 38.48 0.64 0.09 0.06 0.74
CORTE COSTURA 73.97| 7355 7388| 74| 74| 74| 74| 74| q4] 72 73.96 1.06 78.40 131 0.09 0.06 1.50
COSTURA[A TRANS) ESTAMPADD 17| 456|415 416 08| a18] 215 a2 a18] a2 4156 1.06 4405 0.73 0.09 0.06 0.84
ESTAMPADO ACABADOS 251| 26.22| 4s.24| 463] 28.2| 463 452 48] 48| 483 25.22 1.06 48.99 0.82 0.09 0.06 0.94
ACABADOS ALM.PRENDAS TERM. | 4033] 40| 203 404] a02] 403] ap2] 40| apafap3 40.23 1.06 47 5 0.71 0.09 0.06 0.82
1,84

Fuente: Elaboracion propia en base a datos de Perd Fashions SAC.
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Anexo N°3: Matriz De Operacionalizacion de Variables

Figura 80. Matriz de Operacionalizacién de variables

DE LOS OPERARIOS DEL AREA DE

VI.: Distribucién_
de planta

La distnbucion de pianta es un
concepto refacionado con la
disposicidn de ias magquinas, los

Es |s ordenacidn fisica de jos elementos para lograr
una eficiente distnbucicn y reduccion de costos de

Incremento de

La productividad es una medida que susle
SMPiearse Para conocer qué tan bien estan

VD.: Incremento
de la gficiencia
de mano de
obra del drea de
corte.

tipicamente se asocia con una
refacidn entre medios y fines. Se
propone que es eficients si cumple
sus objetives al menor costo
posibie. (Drucker, Peter. CiL. por,
Stoner, James A. y R Edward
Freeman, Op, cit, pag, 6)

JACOBS, F. and AQUILANO, N. {2009)).

departamentos. las estaciones de | fabricacién. Clasificando y analizando los espacios | la produccion |utiizando sus recursos (o facteres de Proge Unid, p:::’
trabejo, las dress de necesarios para ol movimiento de materis, (Productividad) |produceién) (CHASE, JACOBS Y AQUILANO, 2008, | 2000 Smpleadas
simacenamiento, los pasillos y 108 | aimacenamiento y trabajadores.(MUTHER. (1870} p.13) pag.28)
85pacios comunes dentro de una
Instalacion productiva propuests o
ya existente. La finalidad Ls redistribucion es un limde a is |
fundamental de la distribucién en realizacion de ajustes menores en la distnbucion % de Tiempo
planta consista en organizar esios redistribucion | Al abordar el problema de la ordenacion de los fixs
elementos de manera que se de planta diversos equipos. materiales y produccido
asegure ia fluidez del fluo de personal. (Departamento de Organizacion de
trabajo, materiales, personas e Empresas, E.F.y C{S.F))
informacién a través del sistema
p;:’: :::;: Aoon::n::uﬂs:o :“ Es la solucién dptima de disefio del centro
iidas de e £ La distribucion es ubicar en su justo sito maquinas, detrabajo & ncluye los espacios necesarios
trabajo y equipo, siendo ia he ; vl tar ida Acortamiento ol kiacko dal raandat
mas economica para el trabayo, de X FEDIE ¥ SEossan » yua del iempo de B e e | distancia recomda
igual forma segura y satisfactoria rationaies a las materias y productes antes, durante y fabricacion almacenamients trabajadores indirectos y todas |
despues de su proceso en planta(MUTHER. (1870) ) " |las otras actwidades o servicios . (Universidad |
para los empleados. (Bardn y de Medellin (S.F))
Zapata (2012), Distribucion de "
planta. Santiago de Call).
Eficienca es la capacidad de hacer
comectaments 1as cosas; es un
concepto de entrada-salida (insumo-
producto). Asi pues, ser eficients
es agquel que logra las salidas o
resultados que corresponden a lss
entradas utlizadas para La eficiencia se define en cumplir con los objetives al
conseguirios (mano de obra. menor costo posible y en [a realizacion de acclones Produccion |Es is cantidad de produccion que se genersen (min. Prod./min,
materiales y iempo). La eficiencia  |en un determinado tiempo Sptimo.(CHASE, R., diaria corte |un dia de trabajo . Elaboracion propia Disp.)*100

Fuente: Elaboracion propia
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Anexo N°4: Matriz De Consistencia

Figura 81. Matriz de Consistencia

Rad sribucon de Planis

Incramento de la eficiencia de

los operarics del &rea de corte

e la ernpress Pari Fasheore
SAC anel afto 2018

LEn gué madde s Fedistribucion de plants
inowds an el incramento de |a eficienca de los
operarsos del &es de corte de la empresa Perd
Fashions SAC?

{Cémo ze axti realizando la evalusadn
sizternética para realizar correctameants s
recisinbucion en ol &es de corte de la
ermpresa Peri Fashsorns SAC?

Determiniar 3i la Fecisinbucidn de
Flanta incrernenta La eficiencia de los
operarios del &rea de conte de la
empresa PeruFashwons SAC enel
oo 208,

Deagrosticar la sduacion actual de la
diatibucian en el rea de corte de la
ermpresa Peni Fashons SAC

TITULO: DISTRIBUCION DE PLANTA PARA INCREMENTAR LA EFICIENCIA DE LOS OPERARIOS DE CORTE DE LA EMPRESA PERU FASHIONS S.A.C, EN EL ANO 2018

:” (blmom e

LaRedisinbucién de Plants ircrements
pastiva y sgnificativamenie la
eficencia de [0 operarios del &rea de
corte de la empresa Penl Fachions
SACenel afio 208

El diagndstico de la situacion actas
ayuds & realzar corractamente |a
rechsinbucidn en el drea de corte de la
empress Pert Fashiors SAC

¢rnplermentar ura correcta dizinbucion de
plarta svudard alos rabaadores &
desempefiar mejor sus funcones durante la

Irglementar una red sinbucon de
planta para incremantar |a eficienca

El cisefio e Implermentacidn de |a
reciztntucion de planta produce
megoras en la eficiencia de los cperanios

Cuartitsivo

2 Tipo de Investigacidn
Descnohiva - Aplicalive

3. Método:

Deduchi+o - Inductivo, Andlisis -

{Sirvesis

4. Disefio de la Investigacibn.

No expanmmental - Trarseccionsl

5 Marco Muestral:

Oparanos del drea de Corte dela
empresa Pand Fashions SAC

6. Poblacidn:
Trabsjadores el &es da corte de la

empresa Penl Fazhions SAC -
Puenie Packa.

Conlaimpiementacion de la redembucidn de plarta. 2e pudo lograr un ncremento de la
eficiencia del 287 de los operanos del &res de carte de | emoresa Perd Fashiors SAC
cblersenydo un beneficio de S 27.407.27.

Sa recopila v analizo |a situacdn actual de la empresa Pend Fashions S AC. en el cual se
pudo identficar gue en el area de corte se dficullaba of desplazamsento de loz matenaes y

enire las v e Irabao, sdemis de tener o dres de I sbyo reducido po
loz aqipos de iransfer  un extenso recormido e la matena prima
De acuerdo alos catos obleridos del dagndshico actusl de la plarka y Mecharte of
Dragrama de Pareto, se pudo (derbificar con un 8482 que la crinopdl causa de haber
obienido baa eficiencia en los colaboradores del drea de corte e 1a deatibucsdn de planta
que se terda nicialments

oper

Fespecio a la propuests ze (derdficd v disefi6 |8 postle re-distribucion de plania. gue
incrermentars la eficiences de los colaboradores del &rea de cone an s empress Perd

jornada de trabxo en el rea de corte de la dr.mw'm*"d'?:c‘" del drea de corte de la empresa Pert |7 Muestra: Fashicns SAC. para que asl las maguinanas de iransfer se encusniren bien reubscadas y
ernpresa Perti Fashions SAC? Lot o sshions Fashions SAC. 0 chatacuficen o desplazamiento de material ¥ personal en o drea de corle
Area de Corte
Evelun: fous dela . 8 Técnicas: Utifizando el mélodo de diatribucién basado en of producto para aumentar | eficiencia y
LEn qué medida la redistribucicn ayudars 8 | implementacidn de la redistribucién Lawmplementacién de L redistnbucion reciuor costos. 2e implementt s propussta. sendo el drsa de cothurs la méss indkcads para
curelir conlos cbistivos ol mencr costoenl | cie planta para incrermentar b e planta ol incearrita Encusstas I re-ubicacion dal proceso da tranefer, Asi mesmo, con 18 rusva disinbucion ds planta, s

#oa de corte de |a empresa Pers Fashions
SAC?

eficiencia de oz operanas del drea de
corte de |a empresa Perd Fashions
SAC

sgnificatvarrenie |s ehoercia de los
operanos del &res de corte de la
empresa Peni Fashicns SAC

Tesis, anicudos. olros.

rizo of cilculo con respecio a la distribucidn antenior, determinando aue Las eficiencias de
los colaboradotes del &raa de corte incrementd an un 2874, generando un beneficio de
240727

Fuente: Elaboracion propia

Cuadrado Muiiico,

E.; Litano Sandoval, A.
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