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Rediseno de las instalaciones de una empresa de confeccidn a
corto, mediano y largo plazo

OPORTUNIDAD NECESIDADES

El gerente general necesita el redisefio de su planta de * Eliminar las interrupciones de trabajo por flujo de
confeccion de ropa en un corto, mediano y largo plazo material

con el fin de optimizar el espacio disponible, aumentar las * Correcta distribucion de departamentos

ventas anuales y minimizar los costos de expansion. * Minimizar los costos de expansion

e Modulos de produccion por categoria de producto
 Usar un plan de ventas pronosticado

REQUERIMIENTOS TECNICOS Y RESTRICCIONES

Requerimientos técnicos:

Presupuesto para corto y mediano plazo <= $150000 Pasillos en modulos de produccion >=0,6 <= 0,8 metros

Madulos de producciones por categoria de product >= 1

Distancia entre bodega y departamento que la ocupa <= 2 metros Restricciones:

Stock de materia prima <= 2 meses de trabajo

ontenedores de basura en e que quepan<= U g . .
desperdicio * Presupuesto limitado

Capacidad de produccidn en el corto plazo para lograr $7000000 de [ Localizaciéon actual \ el espacio d ispon ible
ventas . . s .
* Ausencia de data historica para los procesos de Ia

Distancia entre departamentos dependientes <= 10 metros

compania
Capacidad de produccion en el mediano y largo plazo para lograr >=
$3'000000 de ventas
METODOLOGIA Y DISENO
Etapa de medicidn Etapa de analisis — Metodologia SLP
feauirement = e ' Se determina la  distribucion de
N Ne What Measure unit Datatype Where is recorded Area How it is collected How it is validated d f . .
ey X1 Production capacity Unit Quantitative  Efficiency chart Sewing Historical data Data sampling epartamentos con mayor ericiencia
2w . . e . . . . 7 . . . . o
-g,g X2 Cutting area capacity Meters cut Quantitative Formatin GEMBA Cutting Time study GEMBA OpC|On 1 (Corto pIaZO) Ef|C|enC|a_ 396
g g X3 Integration area capacity Integrated pieces Quantitative Format in GEMBA Cutting Time study GEMBA
S S
§ ‘Z’ X4 Finishing area capacity Unit Quantitative Formatin GEMBA  Finishing and Ironing Time study GEMBA
S 8
-g § X5 Packing area capacity Unit Quantitative Format in GEMBA Packing Time study GEMBA
Rc;q:iée;nlelnt X6 Measures on the layout Meters Quantitative Formatin GEMBA N/A GEMBA GEMBA
Completar tamaﬁo de T'E"did":i:"r:: - Zap:} :]sﬂr?::n o/Ca ﬂl |emﬁ:15TI1 ([
MueStra muestra 1 Mzm : g:; i 2p,2£ L u!]a:amﬂ Prom edio 0,326 min/metros
2 1 45 1,80 0,2752 Desw.Stnd 0,074 min;/metros
3 1 43 1,72 0,2625 T.student | 2120
2 3 1 40 1,67 0,2543 H 23
N = (E) 5 1 34 1,73 0,2650 H-n &
kx .
Tendido: Corte {por capa) metros: | 3,97
Minmos | Sepundos ﬁempn,-’capﬂﬁempn,-’metm
& 1 12 1,20 0,3023
7 1 16 1,27 0,3191
g 1 5 1,03 0,2729
3 0 54 0,30 0,2267
Tamario de 10 1 5 1,03 0,2729
Tendido: Corte {por capa) metros: | 1,33
mueStra Minutos . Seg:ndns l‘lempn,-’tapﬂ Tiem po/metro
1 0 40 0,67 0,5013
. . .y . 12 0 25 0,47 0,3509 . s . . .
Se obtiene la informacion necesaria para 5 0 5 ow | o Opciodn 3 (corto plazo) — Eficiencia= 35%
14 0 29 0,45 0,3634
el desarrollo del proyecto s [ o | s [ om | s
17 0 27 0145 0:3383
Etapa de mejora/propuesta
Corto plazo Mediano plazo
[ I | I I I I 1 1l I Il If Il ] | |
T3
, 378
Area de corte ¥ S @
G— G —
=
| u | =, 09
™ ™ ' M U D o 2 -
=R
/ =
T O3 i Finish ’ - Area de corte o
] Area de =
= = o o o0 % muestras _D D - :
= = Area de diseno
g ] o
) O O O 5 o|Z LD_U_
- u ’ 8 E = ] O] 15 ]
Area de confeccion £ ' S
, o o o O o |8 ]
o Area de diseno y comercial g D
] oo . — = | O
B , — : =) :
- Area de acabados - i 3 s
N N Area de despacho — 20 i L |
[ - - A A A —m— g A A A Wi =
ﬂ . u _ O - 0 O O
Almacenamiento de residuos | Materiales de limpieza Barios
La rgo plazo I U | | I I | U
: : [ T T e e d [k (T
s g — ] L] g | 8l F [J
= d/9 g |p |9/ Pgd ]|k
‘ ‘ ‘ i e L _Finish
B ]k e o [4|F
Bodega e producto
termi _ dlelg! el gl el @ 9P
s - =1 d [ 6|8 4] p L o 9] P
I = i corte . Area de confeccion H -
§ 3 Féa ae conreccion . ~ N l J
| [==] 1 - I Thd[] |
e @ ] (1 - Bodega de producto Area de despacho
A < — , - G u| terminado
Area de muestras
=" | Areadeacatiados
e B (1111 | Hr A
Throughput
W Throughput Corto plazo: Largo plazo: Mediano plazo:
Modulo e camisas 71 * Ventas de $1'235786,44 (resultado de  Ventasde $3'420,749.54 * Ventas de $3'420,749.54
iodulo ge paniziones 71 simulacion) * 1 Linea de produccién camisas. » 1 Linea de produccién camisas.
oculo de camisas mujer 63 y ° Distancia recorrida: Muestra — bodega de 14 ¢ Mddulo de produccion: 8 moédulos de = MG o :
Modulo de blusas 88
0 100 200 metros a 2 metros. produccion.

Mbdulo de tejido punto 264 |EEEEEGEG_—__— e Mobdulo de produccién: 5 moddulos de ‘
0 100 200 produccion.

BENEFICIOS

CONCLUSIONES

" la metodologia SLP nos permitio establecer Ia

distribucion de departamentos que tenga mayor

eficiencia, de esta manera se reducen las distancias e Corto plazo: S Eeedis
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.. . . .. reduccion de 0

movimientos innecesarios aumentando productividad y E -, sobrante de tela

a su vez, aumentar las ventas anuales.



