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Resumen

El proyecto pretende buscar una solucidn esquematizada que resuelva el exceso de tela
inconforme, sean por disefios incorrectos, medidas incorrectas, mala calidad, generados por las
maquinas o por descuido del operador que se ha detectado en el proceso de fabricacion de telas
en la empresa Aly Textiles, para ello es importante ejecutar un andlisis profundo utilizando
metodologias de mejora continua Lean Six Sigma.

Este proyecto surge a partir de la necesidad o la oportunidad de generar ideas que
faciliten la formulacién de una hipétesis para optimizar el proceso. A través de este proyecto, se
busca validar conceptos concretados en una decision o plan estratégico que no solo cubran
necesidades o aprovechen oportunidades, sino que también proporcionen la experiencia
necesaria para la mejora continua de los procesos.

La importancia de ejecutar este proyecto esta ligado directamente a mejorar el porcentaje
de desperdicio de materia prima, recursos y suministros generados por la cantidad de telas con
falla, analizando el profundo impacto financiero que este problema genera dentro del plan
estratégico de desarrollo y expansion dentro del mercado nacional e internacional que la empresa
tiene como objetivo. Para ello como medida de solucion al problema se ejecuta un levantamiento
general del proceso de fabricacion de telas que tiene un alcance desde el proceso de urdido,
fabricacion de telas (Telar, Jacquards, tramado) y cardado, donde mediante un analisis de
identificacion de problemas se detallan las distintas causas que generan las fallas y sus efectos,
bajo este escenario se determina la aplicacion de la metodologia DMAIC como fuente principal
de solucidn y planteamiento de estrategias que permitan cubrir todos los puntos detectados como

causantes de la ineficiencia del proceso.
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Los resultados de la mejora del proceso se ven reflejado en la mejora de tiempos de
fabricacion, el menor uso de recursos y suministros y una considerable mejora en los ingresos
financieros producto de la mejora que impulsa directamente el crecimiento y cumplimiento de

objetivos de la empresa.
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Abstract

The project aims to find a schematic solution that resolves the excess of non-conforming
fabric, whether due to incorrect designs, incorrect measurements, poor quality, generated by the
machines or due to operator carelessness that has been detected in the fabric manufacturing
process at the Aly company. Textiles, for this it is important to execute an in-depth analysis
using Lean Six Sigma continuous improvement methodologies.

This project was born from a need or opportunity to create ideas that allow us to
formulate a hypothesis to improve the process. Through this project, the aim is to verify concepts
materialized in a decision or strategic plan that allows not only to satisfy needs or take advantage
of opportunities but also to achieve the necessary experience to continuously improve processes.

The importance of executing this project is directly linked to improving the percentage of
waste of raw materials, resources and supplies generated by the amount of fabrics with failure,
analyzing the deep financial impact that this problem generates within the strategic development
and expansion plan within the national and international market that the company has as its
objective. To do this, as a solution to the problem, a general survey of the fabric manufacturing
process is carried out, which ranges from the warping process, fabric manufacturing (loom,
jacquards, weaving) and carding, where through a problem identification analysis The different
causes that generate the failures and their effects are detailed. Under this scenario, the application
of the DMAIC methodology is determined as the main source of solution and approach to
strategies that allow covering all the points detected as causing the inefficiency of the process.

The results of the process improvement are reflected in the improvement of

manufacturing times, the lower use of resources and supplies and a considerable improvement in
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financial income as a result of the improvement that directly drives the growth and fulfillment of

the company's objectives.
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1 Introduccion y Definicidn

1.1 Antecedentes

Aly Textiles es una empresa familiar que ha recorrido el cambiante y exigente mundo de
la industria textil durante los ultimos 8 afios. Fundada por cuatro socios con un fuerte espiritu
emprendedor, la empresa dio sus primeros pasos en Quinchuqui, un area rural sin calles
nombradas, donde construyeron su primer galpdn gracias a un crédito obtenido del Banco
Pichincha. Este comienzo marco el inicio de un camino lleno de retos y éxitos.

Desde el principio, Aly Textiles se enfrent6 a dificultades inherentes a su ubicaciony a la
naturaleza de su negocio. La falta de servicios basicos y la necesidad de importar tecnologia y
servicios esenciales, como un transformador eléctrico y sistemas de agua potable, fueron los
primeros de muchos obstaculos que los socios superaron con determinacion y trabajo en equipo.
Cada socio, aportando desde su experiencia previa en negocios relacionados con el arte y la
artesania textil, contribuyo al crecimiento y diversificacion de la empresa.

El enfoque inicial hacia productos basicos como hamacas y cobijas sin disefio enfrento
dificultades de mercado, lo que llevd a la empresa a una etapa de reevaluacion y cambio
estratégico. La adquisicion de maquinaria Jacquard moderna marcé un punto de inflexion,
permitiendo la produccion de textiles con disefios mas complejos y apetecibles para el mercado,
tales como ponchos y bolsos. Este cambio no solo revitalizo la empresa, sino que también
expandié su mercado a niveles nacionales e internacionales.

La pandemia de 2020 presentd desafios sin precedentes, pero también abrié nuevas
oportunidades a través del marketing digital, lo que permitio a Aly Textiles recuperarse y

alcanzar nuevos hitos de ventas y expansion. Sin embargo, este crecimiento trajo consigo nuevos
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retos, incluidas las dificultades en la calidad de la produccion y la adaptacion a la competencia y
a las fluctuaciones del mercado.

En este contexto, la mision de Aly Textiles ha evolucionado hacia la busqueda de
estrategias innovadoras para reducir costos y optimizar recursos, enfrentando los desafios de
mantener la calidad y la competitividad en un mercado en constante cambio. La implementacion
de précticas de gestion por procesos y la adopcidn de la metodologia DMAIC de Lean Six Sigma
se presentan como vias criticas para abordar estas cuestiones, asegurando la sostenibilidad y el
crecimiento futuro de la empresa.

Este trabajo de titulacion tiene como objetivo analizar y proponer soluciones a los
desafios enfrentados por Aly Textiles, aplicando la metodologia DMAIC para mejorar la
eficiencia de los procesos, la calidad del producto, y la satisfaccion del cliente, alineando estos
esfuerzos con los objetivos estratégicos de la empresa en el &mbito nacional e internacional.
1.1.1 Descripcion de la Organizacion

Aly Textiles, establecida en la ciudad de Otavalo, dentro de la comunidad de Quinchuqui,
se dedica a la fabricacion de tejidos disefiados para la creacion de prendas andinas y artesania
textil. La empresa brinda a sus clientes la oportunidad de personalizar los disefios de los
productos, cumpliendo con una diversidad de necesidades y gustos. Ademas de la produccion de
tejidos, Aly Textiles ofrece servicios especializados como el urdido para telares planos con hilos
acrilicos, de algoddn y poliéster, servicios de disefio para Jacquards de reconocidas marcas como
Bonas, HQ, Grosse, y JC4, asi como el cardado de telas de acrilico y lana de oveja hasta un
méaximo de 280 cm de ancho. La compafiia esta en proceso de expandir su gama de servicios

para incluir la distribucion de hilo acrilico importado de primera calidad.
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Las operaciones de Aly Textiles se desarrollan en una infraestructura de 1350 metros
cuadrados, compuesta por un equipo de 4 socios, 8 operarios y 4 técnicos. Durante el Gltimo afio,
lograron superar los $300,000 en ventas, un logro basado en el consumo mensual de 5000 a 7000
kg de hilo acrilico, lo cual se traduce en aproximadamente 8000 a 12000 metros de tela.

Enfrentandose a competidores en el &mbito textil como Textiles Diaz, Tejidos Ruiz,
Kaypi Textiles, y AylluTex, Aly Textiles se distingue por su capacidad de responder
rapidamente a los pedidos y proporcionar un servicio al cliente excepcional. Sus productos son
adquiridos principalmente por los socios, mientras que Milmarte y Ayllutex son algunos de los
clientes mas importantes para los servicios ofrecidos.

La empresa cuenta con el respaldo financiero del Banco Pichincha, cuya colaboracion ha
sido fundamental para la automatizacion de procesos internos como los pagos de némina y
transacciones internacionales con proveedores a través del Sistema Cash Management. Esta
automatizacién forma parte de la estrategia de Aly Textiles para competir en un mercado que
demanda precios mas competitivos al por mayor, y se prepara para importar hilo de alta calidad
como parte de su compromiso con la mejora continua.

Desde sus inicios, enfocdndose en la produccion de tejidos sin disefios especificos, lo
cual presentaba retos de liquidez por la necesidad de comprar materia prima al contado y vender
con cheques a 60 dias de plazo, hasta la modernizacion de sus 8 telares con tecnologia Jacquard,
Aly Textiles ha experimentado etapas cruciales de crecimiento. La introduccion de servicios de
urdido y cardado ha facilitado un desarrollo constante y sostenido.

En conclusion, a pesar de enfrentar desafios por la disminucion de ventas en el ultimo
trimestre, Aly Textiles no escatima esfuerzos para mantener un crecimiento dinamico. Impulsada

por la innovacion en sus productos y servicios, asi como por la adopcién de tecnologias que
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optimizan la gestién de procesos y facilitan la expansién de mercado, la empresa se posiciona de
manera favorable para el futuro. Esta transformacion digital que vivimos, junto con estrategias
enfocadas en la calidad y la pronta respuesta a las necesidades del cliente, le permite navegar

exitosamente los desafios del competitivo mercado textil.
1.2 Pilares Estratégicos

1.2.1 Mision de Aly Textiles

La organizacion tiene un compromiso con su capital humano quienes son los
responsables de hacer crecer la empresa, a continuacion, se describe su mision:

“Nuestro objetivo es producir tejidos para satisfacer la demanda de emprendedores del
sector textil. Para lograrlo, nos comprometemos a mejorar continuamente nuestros procesos,
utilizando tecnologia actualizada y contando con un personal capacitado. Nuestra prioridad es
asegurar la calidad, la salud, la seguridad ocupacional y el cuidado del medio ambiente.
Aspiramos a aumentar nuestra presencia en los mercados nacional e internacional, ganando la
confianza de nuestros clientes y garantizando la rentabilidad tanto para la empresa como para

nuestros socios”.

1.2.2 Vision de Aly Textiles

La empresa nacid con el propdsito de crear plazas de trabajo en la comunidad y donde los
socios puedan abastecerse de tejidos que se exporten a diferentes paises, principalmente Estados
Unidos, para cumplir sus objetivos se plantearon la siguiente vision:

"La visién es consolidarnos como la empresa textil lider en innovacién y calidad para el
2025, marcando la diferencia por fomentar el arte y la creatividad mediante la colaboracion de
disefiadores textiles expertos y el uso de tecnologia actualizada, ademas se esta comprometido

con impulsar el empleo sostenible en la comunidad promoviendo una industria textil agil y
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préspera en colaboracion los nuestros socios con el fin de satisfacer a los clientes y crecer con
nuestros trabajadores”
1.2.3 Valoresy Principios de Aly Textiles

Los pilares sobre los que se construye la relacion de Aly Textiles con sus clientes, socios,
colaboradores y proveedores son los siguientes valores y principios.

1.2.3.1 Innovacién. Fomentamos un ambiente donde la creatividad y la experimentacion
son esenciales para el desarrollo de productos y servicios excepcionales.

1.2.3.2 Calidad. Nos comprometemos a mantener los mas altos estandares de calidad ya
que la excelencia y la atencion al detalle son fundamentales para mantener la confianza de
nuestros clientes y socios.

1.2.3.3 Sostenibilidad. Se debe actuar con responsabilidad hacia el entorno y la
comunidad, integrando préacticas sostenibles en todas las operaciones.

1.2.3.4 Responsabilidad Social. La organizacion se dedica a contribuir con el desarrollo
socioeconomico de la comunidad mediante la creacion de empleo sostenible y el apoyo a
iniciativas que promuevan el crecimiento de la industria textil.

1.2.3.5 Colaboracion. Se valora la fuerza de trabajar conjunto, tanto dentro de la
empresa como con los socios y clientes, por ello se cree en la construccion de relaciones solidas
basadas en la confianza, el respeto mutuo y el objetivo comun de lograr un crecimiento
sostenible y prospero.
1.3 Organigrama Funcional

El disefio de la organizacion de Aly textiles estd compuesto de la siguiente manera:
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Figura 1

Disefio Organizacional

_Definir I3 vision y estrategias
_Asegurar una gobernanza efectiva
_Supervisar |z salud financiera
_identificar y evaluar los riesgos
_Toma de decisiones de |2 direccion
_Promover una cultura organizacional

CONSEJO

_Coordinar y medir el desempenc
_Representar a la empresa
_Comunicar la situacion financiera
_Gestionar Recursos

Tomar decisiones claves

_Crear disefios para

GERENCIA

RECURSOS

_Planificar y controlar i3 Reclutar y seleccionar al _Uevar Ia contabilidad _cconinir y medir el _Mantener un
produccion de tejidos y personal adecuado general de la emprasa desempefio. nuevos productos control eficiente
servicios textiles. textiles. sobre el inventaric de
Organizar 13 formacién y _Preparar los estados _Desarrollar _ hilos y otros insumos
_Asegurar 3 calidad. el desarrollo del personal financieros y reportes estrategias de ventas y _Trabajar en
de gestion. establecer objetivos. colaboracion con el _Organizary
3 eli salarics, departamento de supervisar la compra
de materias primas y beneficics y politicas 4 _Gestionar los pagos a _Mantener y ampliar la produccion para y el transporte de
productos terminados. proveedores y la cartera de clientes. asegurar la viabilidad hilos
Garantizar el facturacion 2 clientes. " de los disefios. ) A
_Coordinar con &l Eumpiimiemo dela _Cooﬂin{r campanas _Planificar y ejecutar
departamento de disefio. legislacion laboral y las _Controlar los costes y de marketing para _Desarrollar 13 entrega de urdidos
politicas de saludy realizar analisis promocionar productos materiales de y telas cepilladas
_Supervisar el seguridad financieros. o servicios. marketing y publicidad
mantenimiento de wvisual. _Gestionar la
maquinaria y equipos _Manejar las relaciones _Asegurar el _Anzlizar tendencias logistica del .
Iaborales y resolver cumplimiento de las de mercadoy = 5 porte propio de
conflictos obligaciones fiscales. competencia para para mantener los 13 empresa para
3justar estrategias. disefios competitivos optimizar rutas.

Nota. Elaboracion propia.
1.4 Ubicacion

La empresa esta ubicada en Quinchuqui, a 10 minutos de Otavalo, en un sector que sera
declarado zona industrial segun asambleas realizadas sobre el plan de uso y gestion de suelo
(PUGS) en el presente afio. El sitio no cuenta aun con alcantarillado y sus calles no estan

nombradas aln, a continuacion, tenemos el croquis del lugar:
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Figura 2

Ubicacion Aly Textiles

OTELPICAFLOR

Google

Nota. Ubicacion geografica de Aly textiles. Obtenido de: https://n9.cl/xnrvzg

1.5 Tamafo de la Organizacion Segun la Cantidad de Colaboradores

La organizacion de Aly textiles estd conformada por 19 personas pertenecientes al sector,
tal como se describe en la Figura 3.
Figura 3

NUmero de Colaboradores

CONSEJO { Pr—

GERENCIA .|: 1 Ingeniero
: RECURSOS .
1 Técnico 73
l_Me 1 Técnico 1 Contadors 1 Asasor 1 Disenador 1 Chofer
S Tejedores
2 Cardadores

Nota. Elaboracion propia.
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1.6 Cartera de Productos
La oferta de Aly Textiles incluye una gran variedad de tejidos que posterior a su
produccion y venta, son confeccionados en ropa andina, tales como:
e Ponchos
e Chales
e Chalecos
e 5acos
e Ropa de hogar como: centros de mesa, cobijas, cojines y servilletas.
Los materiales que se utilizan son variados, desde hilo acrilico y poliéster hasta la
tradicional lana de oveja, ofreciendo distintas texturas y acabados.
A continuacion, se detalla cada producto, sus caracteristicas principales, materiales y a
quiénes estan dirigido.
16.1 TelaGeo?2
Este es el producto mas destacado ya que se usa para producir principalmente ponchos,
cobijas y sacos, estd compuesta de hilo 100% acrilico y su ancho es de 210 cm, sus disefios son
personalizados. Su éxito no solo ha reforzado la presencia en el mercado local, sino que también
ha aumentado su venta en el extranjero, especialmente en Estados Unidos, como se muestra en la

Figura 4.
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Figura 4

Tela Geo 2

Nota. Elaboracion propia.
16.2 TelaAAA1l

Esta tela se diferencia sobre todo en el color de sus disefios, es el Gnico tejido que se
puede personalizar el color de los dibujos de la tela, estd compuesta por 15% de poliéster y 85%
de hilo acrilico, el ancho es de 210 cm vy se utiliza sobre todo para confeccionar mochilas,
carteras y monederos, seguido de ponchos, gorras, correas, pantuflas y cobijas. Este tejido ha
tenido acogida en los productos que se comercializan en la Costa y a nivel internacional en

Puerto Rico, Panama y México, como se muestra en la Figura 5
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Figura 5

Tela AAA 1

Nota. Elaboracion propia.

1.6.3 TelaLana3

Esta tela es nueva en la cartera de productos, con el animo de llegar a otros mercados,
que tengan como caracteristica las bajas temperaturas, se ha tomado en cuenta paises como
Canada y Estados Unidos. La elaboracion de la tela tiene como caracteristica principal el peso,
grosor y aroma. Esta tela es utiliza también para hacer ponchos y cobijas, esta compuesta por
15% algoddn y 85% lana de oveja, tiene un ancho de 210 cm y solo lleva el cepillado de un solo

lado, como se muestra en la Figura 6
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Figura 6

Tela Lana 3

Nota. Elaboracion propia.
1.7 Cartera de Clientes
Aly Textiles fue creada principalmente para impulsar los emprendimientos de sus socios
fundadores, los clientes de sus productos se describen a continuacion:
Tabla 1

Cartera de clientes

VENTAS
SOCIOS PRODUCTOS
MENSUALES
Reymi lema TELA GEO 2 $28,800.00
Clorinda lema TELA GEO 2 $20,000.00
David lema TELA AAA $14,400.00
Gustavo lema TELA GEO 2 $14,400.00
Total, Aproximado $ 77,600.00

Nota. Cartera de clientes mas importantes. Elaboracion propia.
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En estos 2 Gltimos afios, la empresa abrid sus puertas a los artesanos del sector para
ofrecer el servicio de cardado, en diferentes texturas, sean de acrilico o lana de oveja, la Tabla 2
muestra el valor promedio facturado en el Gltimo semestre.

Tabla 2

Clientes externos

CLIENTES EXTERNOS SERVICIO VENTAS
MENSUALES

Fernando Tontaquimba CARDADO $ 80.00
Sandy Lema CARDADO $ 300.00
Alicia Yamberla (Milmarte) CARDADO $ 250.00
Juan Oyagata CARDADO $ 500.00
Luis Lema CARDADO $ 150.00
Reymi Lema CARDADO $ 900.00
Clorinda Lema CARDADO $ 600.00
David Lema CARDADO $ 400.00
Total, Aproximado $ 3,180.00

Nota. listado de clientes externos. Elaboracion propia.
1.8 Facturacion Anual
En Aly Textiles, el reporte de las ventas muestra un resultado favorable para todos sus

miembros en el afio 2023, tal como lo muestra el siguiente gréafico:
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Figura7

Reporte de Facturacion Anual

VENTAS DE ALY TEXTILES

$700.000,00 $640.985,67
$600.000,00
$500.000,00
$400.000,00
$300.000,00

$188.870,29
$200.000,00
$100.000,00

. $7.987,00 $34.094,95
S
TELAAAA 1 TELA GEO 2 TELA LANA 3 CARDADO
2023 2023 2023 2023

Nota. listado de clientes externos. Elaboracién propia.

1.9 Tecnologia

La Tabla 3 muestra la incorporacion de tecnologia en la industria textil

Tabla 3
Tecnologia
CANTIDA
NOMBRE MARCA 5 VALOR
NUOVO PIGNOTE TP
Telares 8 $16,000.00
600
Jacquards BONAS 2 $27,032.82
Maquinaria Jacquards HQ 4 $72,000.00
Jacquards JC4 2 $18,400.00
Perchadora HQ 1 $54,000.00
Méaquina de coser JACK 1 $336.00

Equipos Alimendatores HQ 64 $22,400.00
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Transformador
S/N 1 $7,500.00
125 kva
Computadora S/N 3 $500.00
TOTAL $218,168.82

Nota. Elaboracion Propia.

1.10 Posicion en el Mercado

Las empresas que producen tejidos similares estan concentradas en la comunidad de
Peguche y sus alrededores, para conocer su posicion en el mercado se realiz6 una encuesta,
algunas preguntas fueron dirigidas a los clientes de Aly Textiles, otras a artesanos del sector y
algunas a la competencia para poder comparar los resultados, a continuacion, se muestra las
preguntas:
Figura 8

Encuesta de posicionamiento de mercado

N° PREGUNTAS RESPUESTAS
1 [¢Cudntos metros de produccion aldia puede ordenar?

2 |¢ Cualeselancho maximo que se puede cardar?

3 [¢Cualeselpreciode latela?

4 |¢ Quetamanio de poncho se puede disefiar?

Marque con una X los procesos que realiza con los
siguientes elementos:

Merma de hilo

5 |Aceites usados

Piezas mecanicas obsoletas

Cajasvacias

Conos vacios

Reutilizar Desechar Reciclar

Nota. listado de preguntas de la encuesta. Elaboracion propia.
Frente a sus principales competidores de acuerdo con el tamafio de su infraestructura, se
establecio caracteristicas importantes dandoles a cada una de ellas una calificacion tal como se

muestra en la Tabla 4.
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Ponderacion de Competitividad

PONDERACION ESCALA DE COMPETITIVIDAD

1

o OB N

No competitivo
Poco competitivo
Medianamente competitivo

Comepetitivo
Altamente competitivo
Lider del mercado

Nota. Elaboracion propia.

Posteriormente se procedié a levantar la informacion a través de encuestas para conocer

la posicion que tiene la tela geo 2 en el comercio nacional, a continuacion, se puede ver los

valores recolectados y su ponderacién, ver Figura 9.

Figura 9

Posicionamiento de la Tela Geo 2

TIEMPODE ENTREGA PERCHADO PRECIO PERSONALIZACION PRACTICAS ECOLOGICAS
EMERESAS UBICACION MetrosDin  |[PONDERACION| . ANCHO 15 GNDERACION [MetrosDia| PONDERACTON| T M B RS | ponp a cron| PEAVES PE o pERACION]
MAXIMO EN em porpasada RECICLAJE

ALY TEXTILES QUINCHUQUI 170 metros/dia 4 280 cm [ $6.75 5 1980 5 S5de s 6
KAYPI TEXTILES PEGUCHE 250 meftros/dia 6 220 cm 3 $7.50 2 3960 6 2de s 3
TEXTILES DIAZ PEGUCHE 185 metros/dia 1 220 cm 3 $7.25 3 1980 5 2de s 3
TEJIDOS RUIZ PEGUCHE 200 metros/dia 2 220 em 5 $7.00 4 1980 5 2de s 3
TEJIDOS CAMM PEGUCHE 160 metros/dia 3 0 cm 1 $7.00 4 1980 5 2de s 3
AYLLUTEX PEGUCHE 230 metros/dia 5 220 em 5 $6.50 6 3960 6 2de s 3

Nota. Elaboracién propia.

Para una mejor comprension de la informacion obtenida se realiz6 un gréfico de

tendencias, que permita entender el comportamiento de cada una de las caracteristicas, de

acuerdo con la ponderacion segun la empresa.
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Tendencia del comportamiento de las empresas en el area textil

Figura 10

Nota. Elaboracion propia.

La informacion muestra que las empresas mas competitivas segun las caracteristicas
sefialadas son; Aly Textiles, Kaypi Textiles y Textiles Diaz, ya que la suma de sus ponderaciones
es; 26, 25y 22 respectivamente. Es importante mencionar que hay otras caracteristicas que
destacan al producto, como por ejemplo la creatividad del disefio, sin embargo, por fines
académicos y el tiempo de este estudio, no se pudo valorar esas caracteristicas ya que cada
empresa cuenta con mas de 500 disefios aproximadamente.

1.11 Certificaciones

En la actualidad la empresa no dispone de certificaciones.

1. Laempresaen la actualidad se encuentra trabajando

La empresa cuenta con todos los requisitos de ley para su funcionamiento, asi como
también cumple con las actualizaciones de los permisos en los tiempos establecidos
1.12 FODA

Como parte fundamental de la gestion estratégica de la empresa Aly textiles se ejecutd la
actualizacion del FODA de la empresa. Para ello el equipo encargado de mejora de procesos

realiz6 una visita técnica a las instalaciones y mediante la organizacion de un Workshop entre el
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Gerente de Aly textiles, sus principales colaboradores y el equipo de mejora de procesos se
realiz6 un arduo trabajo de revision de las verdaderas fortalezas, oportunidades, debilidades y
amenazas que tiene y afronta la empresa en el contexto interno y externo, esta valoracion es
sustentada en la verdadera realidad de la organizacion y los factores criticos externos que la
rodean, todo esto con el objetivo de establecer un panorama mas amplio para la empresa en todos
los aspectos y que permita la generacion de un diagndstico asertivo Util para determinar planes
de accién que guien de manera estructurada a la empresa.

Figura 11

Anélisis FODA

Oportunidades:

Fortaleza: o
- ExpanS|on a huevos mercados

-Amplia experiencia en el sector textil. internacionales.

-Innovacion en el disefio textil. -Participacion en ferias reconocidas.

-Precios competitivos en el mercado. -Auge comercio electrénico.

- Estabilidad financiera. -Automatizacidn de procesos.

-Infraestructura amplia. -Personalizacién de disefios.

Amenazas:

-Competencia de empresas textiles mas
grandes y consolidadas en el sector.

- Aumento en los costos y falta de materia
prima.

-Economia global inestable.

-Escases de mano de obra calificada.

\ -Desastres Naturales.

Nota. Elaboracion propia.
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1.13 Analisis Matriz FODA
Figura 12

Analisis de matriz FODA
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Nota. Elaboracion propia.
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1.13.1 Anélisis

1.13.1.1 Fortalezas — Oportunidades (FO). De acuerdo al analisis realizado de la
relacion Fortaleza/Oportunidad derivado del ambiente interno, macro ambiente y microambiente
se puede percibir que la estabilidad financiera (6.4) y la innovacién en el disefio textil (6.2) son
las fortalezas que mejor pueden aprovechar las oportunidades, en especial las oportunidades de
Expansién a nuevos mercados internacionales (6.8) y Participacion en ferias reconocidas (6.8)

1.13.1.2 Fortalezas - Amenazas (FA). De acuerdo al analisis realizado de la relacién
Fortaleza/Amenazas derivado del ambiente interno, microambiente y microambiente se puede
percibir que la estabilidad financiera (6) es la fortaleza que mejor mitiga las amenazas, en
especial las amenazas de Competencia de empresas textiles mas grandes y consolidadas en el
sector (6.8).

1.13.1.3 Debilidades y Oportunidades (DO). De acuerdo con el anélisis realizado de la
relacion Debilidades/Oportunidades derivado del ambiente interno, microambiente y
microambiente se puede percibir que los problemas de calidad (5.8) es la debilidad que méas
afecta el aprovechamiento de las oportunidades y que a su vez impacta de mayor manera en la
oportunidad de Expansion a nuevos mercados internacionales (5.8).

1.13.1.4 Debilidades y Amenazas (DA). De acuerdo con el andlisis realizado de la
relacion Debilidades/Amenazas derivado del ambiente interno, microambiente y microambiente
se puede percibir que los problemas de calidad (6) es la debilidad que més genera la activacion
de todas las amenazas en especial de “Competencia de empresas textiles mas grandes y

consolidadas en el sector (6.2).
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1.14.1 Mapa de Procesos General de la Organizacion
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En Aly Textiles, la organizacion se estructura en tres categorias principales para asegurar

una operacion fluida y eficiente. En primer lugar, los procesos estratégicos ayudan a la empresa a

determinar su direccion, establecer objetivos y disefiar nuevos planes de accién. A continuacion,

los procesos clave, que constituyen el ndcleo del negocio, abarcan desde el proceso de disefio,

luego el urdido, la fabricacion de tejidos hasta la comercializacion de sus tejidos o servicios.

Finalmente, los procesos de soporte brindan asistencia vital a cada area de la organizacion,

incluyendo la gestion del talento humano y la administracion general.

Para ilustrar como se interrelacionan estos procesos en Aly Textiles, se ha elaborado la

siguiente tabla que muestra la interrelacion entre ellos:

Figura 13

Mapa General de procesos

TIPO DE

PROCESOS

ESTRATEGICOS

AGREGADORES
DE VALOR

NIVEL 1
MACROPROCESOS

PE-0 Gestiény
seguimiento de la
planificacion estratégica

GP-0 Gestion de la
produccion

NIVEL 2
PROCESOS

PE-1 Desarrollo de objetivos estratégicos

INDUCTOR

Objetivos estratégicos

PE-2 Planficacion Estratégica

Plan estratégico

GP-1 Recepcion de materia prima 5) Kilos de hilo
GP-2 Urdido 6 Urdimbre
GP-3 Tejido 7 Tela
GP-4 Cardado 8 Tela perchada
GP-5 Pesaje y corte 9 Tela pesada y cortada
GP-6 Almacenado 10 Tela almacenada

GC-0 Gestidn de
comercializacion

CS-0 Gestion de Compras

GC-1 Gestidn de ventas

Orden de pedido

GC-2 Entrega y despacho

GS-1 Seleccidn de Proveedores

Tela entregada

Proveedores seleccionados

GS-2 Compra del producto / servicio 17 Producto / servicio comprado
GM-0 Gestién de GM-1 Planificacén de mantenimiento | 18 Plan de mantenimiento
' mantenimiento d(.e GM-2Gestién de mantenimiento 19 Infraestr'ucttfra adecu.ada y
infraestructura y equipos maquinaria operativa
FC-0 Gestién Financiera FC-1 Contabilidad 20 Estados Financieros
Contable FC-2 Pagos y Cobros 21 Recursos Financieros

Nota. Elaboracion propia.
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El anterior inventario de procesos permite conocer la estructura general de los procesos

de Aly Textiles del siguiente mapa de procesos:
Figura 14

Mapa de Procesos

GOBERNANTES

Aly Textiles'

ID-0 Investigacion y GP-0 Gestion de la GC-0 Gestion de
desarrollo de productos produccion comercializacion

MAPA DE MACROPROCESOS DE ALY TEXTILES
AGREGADORES DE VALOR

THO Gestionde  CS-0 Gestion de compras  GM-0 Gestion de oo e
talento humano mantenimiento de

PROCESOS DE APOYQ

infraestructura y
equipos

Nota. Elaboracion propia.

1.15 Lineas de Produccion o Servicio

Los procesos para fabricar los productos abarcan desde la recepcion de materia prima,

preparacion de los hilos en el urdido, el tejido, el cardado para cepillar sus fibras, el pesaje, el

corte y por ultimo, el empaque. Seguidamente, se presenta el diagrama de procesos el cual

explica paso a paso coOmo se realiza la produccion de la tela geo 2 de la empresa.

Figura 15

Linea de procesos

Tela
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53 [+ [+ [#] [+
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=] E GP-2URDIDO GP-3TEIDO GP-4 CARDADO GP-5 PESAJE Y CORTE GP-6
§ ALMACENADO
@

Nota. Elaboracion propia.

GC-0 Gestidn de
comercializacion
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1.15.1 Procesos que Requieren Mejorar

Para este proyecto se debe valorar los procesos de urdido, fabricacion de telas (Telar) y
cardado que dentro del analisis son los procesos fuertes donde se genera la mayor cantidad de
ineficiencias causantes de las telas inconformes, especificamente la tela Geo 2 que es la de

mayor demanda.

1.15.2 Justificacion del Problema

La empresa Aly Textiles dentro de su proceso de fabricacion de telas presenta un alto
nivel de telas con fallas causados por distintos factores que se deben analizar y controlar. Es
importante reducir considerablemente la cantidad de telas con falla pues afecta directamente a
los ingresos de la empresa por el nivel de desperdicio de materia prima ademas de la perdida en
horas de trabajo innecesarias, suministros y recursos, tomando en cuenta el impacto que tiene el
problema identificado es prioritario desarrollar un proyecto que ayude a determinar las acciones
que permitan controlar el desperdicio y de esa manera cuidar los recursos e ingresos de la
empresa. El controlar este tipo de ineficiencias en el proceso encamina a la empresa a alcanzar
sus objetivos estratégicos con miras a una expansion de mercado tanto nacional como

internacional.

1.15.3 Alcance

El alcance del proyecto nace desde la valoracion de la compra de materia prima, los
procesos de recepcion de materia prima, urdido, produccion en los telares, cardado, capacitacion
al personal y mantenimiento de maquinas, el tipo de tela que se analiza mejorar es “Tela Geo 2”
que se trata del producto mas destacado y el de mayor venta en la empresa, el proyecto se busca
encontrar la causas del problema y generar planes de accion que ayude a controlarlo con el

objetivo de reducir de manera considerable los desperdicios en la fabricacion de este tipo de tela.
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1.16 Objetivos

1.16.1 Objetivo General

Realizar un estudio de la linea de produccion de la tela GEO 2 de la empresa Aly Textiles

para reducir los metros inconformes a través de la gestion por procesos con herramientas

digitales.

1.16.2 Objetivos Especificos

Realizar el levantamiento de informacion de la linea de produccion de la tela Geo
2 para identificar etapas de mayor indice de productos no conformes.

Desarrollar un mapa de la cadena de valor para automatizar la planificacion de la
produccion.

Aplicar metodologias de mejora continua para identificar y eliminar causas de
variabilidad y desperdicio en la produccion de la tela GEO 2.

Establecer Indicadores para controlar la produccién, calidad y desperdicios de la
tela GEO 2.

Determinar el costo beneficio de las propuestas de mejora.
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2 Revision de Literatura y Trabajos Relacionados
2.1 Definiciones

2.1.1 Proceso

Es un grupo de actividades e interacciones que convierte entradas en salidas que aportan
valor a los clientes. El proceso es llevado a cabo por personas organizadas de acuerdo con una
estructura determinada, cuentan con tecnologia de apoyo y gestionan informacion (Carrasco,
2009).

Los procesos son parte de todo tipo de organizacion por cual su funcionamiento e
interaccion dentro de la organizacion Textil a la cual se esta analizando deben ser valorados

dentro de todo su contexto con el objetivo de evidenciar mejoras en los mismos.

2.1.2 Gestion Por Procesos

“La gestion por proceso se refiere a organizar y dirigir una empresa o actividad centrada
en los procesos especificos que la componen, con el proposito de optimizar la eficiencia, la
calidad y la satisfaccion del cliente” (Carrasco, 2009).

Dentro del enfoque que se analiza establecer en el proyecto es importante repotenciar el
valor agregado de los procesos, para ello se debe aplicar la gestion por procesos.
2.1.3 Automatizacion

La automatizacion envuelve el uso de tecnologia para llevar a cabo tareas de forma
automatizada, sin la intervencion humana, con el objetivo de aumentar la eficiencia y disminuir
los errores en los procesos (Zapata, 2021).

El concepto de automatizacion serd aplicado dentro de las mejoras que se pretende
alcanzar en el proyecto por lo cual es importante aplicar tecnologias que permitan controlar el

proceso y hacerlo mas eficiente.
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2.1.4 Calidad

La calidad se define como el nivel en el que un producto o servicio cumple con los
requisitos y expectativas del cliente, asegurando asi su satisfaccion y confianza en la marca
(Deming, 1986).

La gestion por procesos tiene una linea directa con la Calidad, por lo cual se debe valorar
la planeacidn, control y mejora de la calidad como objetivo de toda busqueda de mejora de

procesos.

2.1.5 FODA

“El analisis FODA (Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas) es una
herramienta que permite evaluar la situacion de una empresa, proyecto o situacion, identificando
sus aspectos positivos y negativos, asi como las oportunidades y amenazas que enfrenta, con el
fin de tomar decisiones estratégicas informadas” (Talancon, 2006, pag. 2).

La actualizacion de la matriz FODA en la organizacion permite distinguir las fortalezas,
debilidades, oportunidades y amenazas y con base en esta valoracion generar estrategias

ofensivas y defensivas para mitigar los riegos y aprovechar las oportunidades.

2.1.6 Diagramas de Flujo

Este es una representacion visual de un proceso o algoritmo, que emplea simbolos y
flechas para indicar la secuencia de pasos o actividades, lo que facilita la comprensién y el
analisis del proceso (Gonzélez, 2022).

Diagramar los procesos de una manera ldgica permite interpretar el flujo e identificar

oportunidades de mejora dentro del proceso.
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2.1.7 Mapa de Procesos

“Un mapa de procesos es una representacion visual de los procesos de una organizacion,
gue muestra cdbmo se interrelacionan entre si y como fluye la informacion y las actividades
dentro de ellos, con el fin de identificar areas de mejora y optimizacion” (Gonzélez, 2022, p. 15).
Elaborar un mapa con la estructura general de procesos operacionales, estratégicos y de
soporte permite obtener una vision clara de los macroprocesos y sus niveles de accion.
2.1.8 Lean

“Lean es una metodologia empresarial que busca maximizar el valor para el cliente al
eliminar desperdicios y actividades que no afiaden valor, optimizando asi los procesos y recursos
de la organizaciéon” (Pardo, Gestidn por procesos y riesgo operacional, 2017, p. 197)

La aplicacion de esta metodologia dentro de la organizacion permite optimizar los
procesos de gestion y productivos de manera que se pueda llegar a obtener eficiencias en
inversion, tiempo y esfuerzo.

2.1.9 Six Sigma

Es un enfoque de gestion que se concentra en la mejora de la calidad de los procesos
mediante la deteccion y eliminacion de defectos o variaciones, empleando un método respaldado
por datos y un conjunto de herramientas especificas (Laoyan, 2024).

La implementacion de esta metodologia dentro del sector textil y mas permite reducir la
variabilidad de los procesos mediante la aplicacion de la metodologia DMAIC, como resultado

se espera obtener una mejora en procesos al minimizar los defectos.
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2.1.10 Kaizen

Kaizen es una filosofia empresarial que se centra en la mejora continua de procesos,
productos y servicios. Involucra a todos los niveles de la organizacion en la identificacion e
implementacion de mejoras incrementales y graduales (Socconini, 2019).

La aplicacion de esta metodologia en la organizacion impacta de manera positiva pues
genera una cultura de mejora continua en todos los niveles de la organizacion, obteniendo
reduccion en los desperdicios, mejoras en la calidad por la reduccién de la variabilidad y una
mejora considerable en las condiciones del trabajo.

2.1.11 Indicadores KPI

Los indicadores Key Performance Indicators (KPI) son métricas especificas que se
utilizan para evaluar el rendimiento de una empresa, proceso o proyecto en funcion de sus
objetivos y metas estratégicas, facilitando la toma de decisiones informadas para mejorar el
desempefio (Pardo, 2017, p. 135).

La medicion del rendimiento de los procesos indica directamente su nivel de
cumplimiento, las mediciones pueden ser cuantitativas y cualitativas, esta valoracion mediante la
comparacion de la meta indica el resulta positivo o negativo y por consecuencia muestra
oportunidades de mejora.

2.1.12 AMEF

“El AMEF (Analisis de Modo y Efectos de Falla) es una metodologia que identifica y

evalla posibles fallos en un proceso o producto, analizando sus causas y efectos para priorizar

acciones preventivas y mejorar la calidad y fiabilidad” (Socconini, 2019).
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La intervencion de esta herramienta de analisis promueve conocer a fondo el proceso, la
identificacién de errores, establece los efectos de cada error, indica el nivel de gravedad del

defecto, detecta oportunidades para optar por un proyecto de mejora, entre las mas importantes.

2.1.13 VSM

El VSM, o Mapeo de la Cadena de Valor, es una herramienta utilizada en la mejora de
procesos para visualizar y analizar todos los pasos involucrados en la entrega de un producto o
servicio al cliente. Su propésito es identificar las actividades que agregan valor y aquellas que
generan desperdicio, con el fin de optimizar el flujo de trabajo y eliminar actividades
innecesarias (Socconini, 2019).

Para el uso de esta herramienta podemos mirar en dos ambientes Mapa del estado actual
y Mapa del estado futuro, de esta manera se puede obtener una vision general del proceso de

extremo a extremo.

2.1.14 Bizagi

Bizagi es una plataforma de software que posibilita a las organizaciones automatizar,
modelar y perfeccionar sus procesos de negocio, lo que facilita la colaboracidn entre equipos y la
simplificacién de las operaciones (Rowman, 2009).

Bizagi permite ejecutar diagramas de flujo didacticos ademas tiene la capacidad de
generar reportes, crear simulaciones y en su version Bizagi Studio permite automatizar pequefios

procesos repetitivos.

2.1.15 MINITAB
Minitab es un software estadistico que ayuda a analizar datos y a visualizar tendencias,
patrones y relaciones para tomar decisiones informadas en la mejora de procesos y la calidad

(Minitab, 2024).
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2.1.16 Simulacion de Procesos

La simulacién es una herramienta moderna y esencial en la optimizacién de sistemas
dentro de las empresas. Esta técnica permite a las organizaciones modelar, analizar y mejorar sus
procesos sin necesidad de realizar cambios fisicos inmediatos, lo que puede ser costoso
(Himmelblau & Bischoff, 2021).

Antes de iniciar una simulacién, es importante seleccionar el software adecuado que
mejor se adapte a las necesidades y caracteristicas especificas de la empresa en cuestion. En este
estudio, se ha decidido utilizar FLEXSIM como la herramienta principal para modelar y simular
los procesos de produccion de la tela GEO 2 en la empresa ALY Textiles (Himmelblau &
Bischoff, 2021).

2.1.17 FlexSim

Es reconocido por su versatilidad y capacidad para representar de manera precisa y
amigable los sistemas de produccion complejos. Mediante esta herramienta, se podran identificar
cuellos de botella, optimizar el uso de recursos y mejorar la eficiencia general de la linea de
produccion (Flexsim, 2013).

2.1.17.1 Biblioteca de Objetos de Flexsim. Los recursos disponibles en FLEXSIM
permiten visualizar y modelar diversas acciones necesarias para simular un proceso. Cada
recurso en FLEXSIM cuenta con propiedades especificas que pueden parametrizarse con valores
estadisticos, asegurando que la simulacion refleje de manera precisa la realidad de los procesos.
Esta capacidad de parametrizacion es fundamental para generar resultados (Flexsim, 2013).

Al utilizar FLEXSIM, es posible ajustar una amplia gama de variables y parametros, tales

como tiempos de procesamiento, tasas de fallos, capacidades de almacenamiento y otros factores
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operativos (Flexsim, 2013). A continuacion, se describen los recursos que utilizaremos para
simular el presente proyecto.

2.1.17.2 Source. El recurso "Source" es fundamental en la simulacidn, ya que se encarga
de generar los items al inicio del sistema (Flexsim, 2013). A continuacion, podemos ver las
propiedades del Source:
Figura 16

Panel de propiedades del Source del FlexSim

Properties x
L ' Sourcel = K7
+) statistics 27
+| Template e ?
+| Visuals O 7
| Labels SR

Xt 4 7
I

[ ] Automatically Reset i 49
+| Source 7
+| Output & ?
+| Ports ?
~| Triggers ?
-

Nota. Imagen tomada de FlexSim 2024.

Segun Flexsim (2013) este recurso puede representar una variedad de elementos que
ingresan al proceso. Algunos ejemplos se describen a continuacion:

Quejas: En un sistema de atencion al cliente, el "Source” puede generar quejas que deben
ser gestionadas a lo largo del proceso.

Unidades de materia prima: En una linea de produccion, puede generar unidades de

materia prima que seran procesadas en diferentes etapas.
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Personas formandose: En un entorno de servicio, puede simular personas que se forman
en una fila para ser atendidas.

Cajas: En un centro de distribucidn, el "Source™ puede representar cajas 0 paquetes que
llegan y deben ser procesados y despachados.

2.1.17.3 Queue. El recurso "Queue" en FLEXSIM representa el espacio fisico donde los
items de flujo (Flow Items) permanecen en espera antes de ser procesados en la siguiente etapa
del sistema (Flexsim, 2013).
Figura 17

Panel de propiedades del Queue del FlexSim

Properties X
=) [Queuel \ =7
+] Statistics 77
+| Template 5 ?
| Visuals v ?
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+ Queue R ?
+) Output i
+| Input 3 ?
+| Ports ?
~| Triggers ?
d

Nota. Imagen tomada de FlexSim 2024.
Este recurso es crucial para modelar situaciones donde los items no pueden ser
procesados inmediatamente y deben esperar su turno, tal como ocurre en la realidad en muchas

lineas de produccidn y sistemas de servicio (Flexsim, 2013).
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2.1.17.4 Flow Items. Los "Flowitems" son los objetos que fluyen a través del proceso en

un modelo de simulacion en FLEXSIM. Estos items representan cualquier recurso que es

necesario para el funcionamiento del sistema y que transita por las diversas etapas del proceso

(Flexsim, 2013).

2.1.17.5 Processor. Este recurso simula el tiempo necesario para completar una
operacion en un proceso. Puede representar el tiempo que toma realizar una tarea por una

persona, una maquina, un avién, entre otros (Flexsim, 2013).

Figura 18

Panel de propiedades del Processor del FlexSim

Properties X
*‘ Processorl =N 7]
+| Statistics 7 ?
+| Template e
+| Visuals C 7
I Labels 7R ?
@R Xt ¥
I |

[] Automatically Reset Ea
+| Processor e
+| Output e 7
+| Input B 7
+| Ports ?
-] Triggers ?
dh v

Nota. Imagen tomada de FlexSim 2024.

El "Processor" permite analizar y visualizar la duracion de diversas actividades,

facilitando la identificacion de posibles cuellos de botella y la optimizacion de los procesos

involucrados (Flexsim, 2013).
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2.1.17.6 Combiner. Este recurso combina Flow items de manera que entrega pallets con
los volumenes deseados. A continuacion, se puede ver su simbolos y propiedades (Flexsim,
2013).
Figura 19

Panel de propiedades del Processor del FlexSim

= | Combinerl
+| Statistics

+| Template

+| Visuals
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Nota. Imagen tomada de FlexSim 2024.

Es comUnmente utilizado para juntar piezas textiles o llenar cajas en diversos procesos.
En el presente estudio, se utilizo para simular la acumulacién de un rollo de tela con 180 metros
después del tejido, que luego es transportado al area de perchado (Flexsim, 2013).

2.1.17.7 Separator. La funcionalidad principal de este recurso es dividir los Flowitems.
Permite dividir grandes lotes en unidades mas pequefias, facilitando la gestion y el

procesamiento de materiales en diferentes etapas del ciclo de produccion (Flexsim, 2013).
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Panel de propiedades del Processor del FlexSim

Figura 20
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Nota. Imagen tomada de FlexSim 2024.
En este estudio, se utilizé para dividir un urdido en 720 metros de tela, que luego fueron
tejidos utilizando un processor.

2.2 Trabajos Relacionados

2.2.1 Competitividad en el Sector Textil-Confecciones

Castro y Puerto (2016) en su libro titulado “Competitividad en el sector textil-
confecciones” presentan un interesante articulo enfocado en la competitividad del sector textil.
Indica su gestion a la implementacion de la innovacion como factor clave en la busqueda de la
competitividad a nivel textil. Existen conceptos clave y herramientas de innovacién que sera

fuente de informacién para la elaboracion del proyecto de mejoras en la empresa Aly Textiles.



/(7 o 39

2.2.2 El Efecto que Tiene el Lean Manufacturing en Empresas Textiles

Segun Nigro et al. (2022) en su trabajo de tesis “El efecto que tiene el Lean
Manufacturing en empresas textiles” se puede valorar dentro de este articulo la implementacion
de la metodologia Lean Manufacturing dentro de cada parte del proceso y como cada
metodologia y herramienta promueve la mejora continua con base en la repetitividad de los
mismos, ademas en esta investigacion se indica que existe una gran cantidad de empresas
medianas y microempresas textiles que no reconocen los conceptos clave de Lean
Manufacturing.

Detalles como la aplicacion de herramientas de mejora continua y las potenciales mejoras
obtenida seran un gran soporte en la preparacion del proyecto de mejora que se esta preparando

para la empresa Aly Textiles.
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3 Anadlisis de la Situacion Actual

3.1 Gestion Por Procesos

La gestion por procesos es esencial para comprender la dinamica de cada componente
dentro del modelo SIPOC, utilizando indicadores especificos que facilitan la comunicacion,
promocidn y sostenimiento de la eficiencia, eficacia, productividad y calidad, destacando
algunos KPIs importantes.

Para conceptualizar un enfoque por procesos debemos entender este concepto, dicho
desde los expertos en la materia, un proceso es el conjunto de actividades interrelacionadas o que
interactdan entre si, las cuales transforman elementos de entrada en resultados Organizacion
Internacional de Normalizacion (1SO, 2005).

3.1.1 Ventaja Competitiva de la Gestidn por Procesos

Esta metodologia ofrece beneficios significativos al asegurar que todos los responsables
estén comprometidos con el cumplimiento de los requisitos de los clientes, tanto internos como
externos. Ademas, la gestion por procesos pone un énfasis particular en la seguridad de los
trabajadores. Al documentar y estandarizar los procesos, se garantiza el cumplimiento de
normativas tanto internas de la empresa como externas, incluyendo las normas internacionales de
trabajo, lo que contribuye significativamente a la salud ocupacional de los empleados de la
organizacion

La aplicacién de la gestion por procesos en una empresa de manufactura textil es crucial
para mejorar la competitividad. Esto se logra alineando las estrategias de crecimiento de la
empresa con la optimizacion de las 5 Ms de Ishikawa en todos los niveles organizativos. Es

fundamental comenzar con los factores que ejercen un mayor impacto y asegurar el compromiso
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de la alta direccion para impulsar los cambios necesarios dentro del presupuesto disponible. De

no ser asi, los resultados podrian no ser significativos.

3.1.2 Mapa de Procesos

Las organizaciones estdn compuestas por areas, departamentos o células y cada una de
ellas tienen sus respectivas funciones para cumplir su razon de existir. Por esta razén es
importante estructurar su mapa de procesos, el cual se divide en tres categorias, procesos
gobernantes, procesos fundamentales y procesos de apoyo.
3.1.3 Procesos Gobernantes

Estos procesos estratégicos son los que guian a la empresa. La alta direccion establece los
objetivos y formula las estrategias correspondientes para alcanzarlos. Posteriormente, estos son

comunicados a cada area de la organizacion para asegurar una alineacion y ejecucion coherente.

3.1.4 Procesos Fundamentales

Como su nombre indica, estos son procesos que agregan valor esencial a la empresa; sin
ellos, la organizacion no podria subsistir. La mejora continua de estos procesos ya sea mediante
reingenieria o gestion por procesos, junto con la implementacion de la transformacion digital,
posiciona a la empresa de manera distintiva frente a la competencia. Ademas, permite explorar
nuevas tendencias de mercado, evolucionar y crear una experiencia moderna relevante en este
siglo. Estas acciones pueden llevar a un crecimiento que, en algunos casos, supera los

pronosticos establecidos.
3.1.5 Procesos de Apoyo
Estos procesos de apoyo son cruciales para el desarrollo oportuno y eficiente tanto de los

procesos gobernantes como de los fundamentales. Entre algunos ejemplos de estos procesos de
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apoyo se incluyen la contabilidad, la gestion de talento humano, la cobranza y el mantenimiento,

entre otros.

3.1.6 Levantamiento de Procesos

El levantamiento de procesos permite una mejor comprension de las entradas y salidas de
los insumos o recursos del proceso. El uso de herramientas digitales ayuda a organizar mejor esta
informacion levantada para su respectivo analisis y mejora.
3.1.7 Caracterizacion de Procesos

3.1.7.1 Recepcion de Materia Prima

La linea de produccidn de la tela geo 2 inicia con el proceso de recepcion de materia
prima, el cual se lleva a cabo para la entrada norte de sus instalaciones. Los paguetes llegan
embalados agrupados en carretes de hilo de 15 unidades si proviene de la empresa Textiles Texsa
S.A, o de 9 carretes si proviene de la empresa Casatex. Los paquetes de hilo se apilan en
columnas de 10 paquetes agrupados por colores y se revisa la cantidad de paquetes recibidos, se

firma el recibo y para finalizar se transporta los paquetes a la bodega.
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Figura 21

Caracterizacion de Recepcion de materia prima
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Nota. listado de preguntas de la encuesta. Elaboracién propia.

3.1.7.2 Urdido

La linea de produccion de la tela geo 2 inicia con el proceso de urdido, se solicita los
paquetes de hilo y se les transporta, luego se coloca los carretes en los coches formando filas del
mismo color hasta llenar el coche, luego se ingresan los coches a la fileta para anudar los hilos a
la maquina. Aqui se forma una faja de hilos y se ata al tambor y se inicia la maquina. Esta
actividad se repite 18 veces para formar el urdido completo. Después, se coloca el enjulio para
enrollar la urdimbre y posteriormente se transporta al area de tejeduria, a continuacion, se

muestra la caracterizacién del proceso:
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Figura 22

Urdido
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Eficiencia: (Numero de metros urdidos / Nimero de metros planificados) x 100

Nota. Elaboracion propia.

3.1.7.3 Tejido

El tejido comienza transportando el enjulio al area de tejido. Cuatro personas trabajan
juntas durante 3 a 4 horas anudando los 3944 hilos. Después, se colocan las 8 tramas necesarias
siguiendo el plan de produccion en los alimentadores. Luego elige el disefio y se pone en marcha
la maquina. Una vez tejidos los 156 metros, se quita el rollo de tela y se lleva al siguiente paso,
el cardado. Este proceso se repite cinco veces hasta que se termine la urdimbre y se completa los

782 metros. A continuacion, se muestra su diagrama SIPOC:



Figura 23
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Nota. Elaboracion propia.

desenrolla y se confecciona el extremo de la tela geo 2 con el extremo de la tela de arrastre,

3.1.7.4 Cardado

[ Efigencia: [Nmmero de me s Lgas /] Hamer de me bos ganibcados] <100 |
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El cepillado de la tela se realiza en este proceso de cardado, al recibir el rollo de la tela se

luego se revisa y programa los parametros del cliente, después se opera la cardadora hasta pasar

ambos lados de la tela y la maquina realiza el plegado sobre una tela, de la misma forma, se

presenta a continuacion la caracterizacion del proceso:
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Figura 24

Cardado

GP-4
1
10/4/2024

CARACTERIZACION DE PROCESOS BASADO EN EL DIAGRAMA SIPOC

CARDAR ROLLOS DE TELA DE 156 METROS DE LARGO Y 2,10 METROS DE ANCHO

Aly Textiles

CARDADO JEFE DE PRODUCCION

Proceso de gestion de ventas

5 Rollos cardados de 156

Plan maestro de produccién

Revisar la etiqueta del rollo

Desenrollar el rollo

metros de Tela GEO2

Proceso de pesaje y
empaquetado

Proceso de Tejido

Rollo de 156 metros de tela

Coser cada extremo del rollo a los
extremos de la tela de arrastre

Registro de produccién

Area de Contabilidad

»

Tela basede2mx2,35m

Revisar las especificaciones del cliente

Tela de arrastre de 30 m de

Programar las especificaciones del cliente

Merma

a Bodega de merma

largo x 2,10 m de ancho

Tensionar la tela

Accionar la cardadora

Recortar la tela de arrastre

Colocar la tela base

Coser cada extremo de la tela a la tela de
arrastre

limpiar la guarnicién

Apagar la maquina

Registrar la orden

Transportar al drea de bodega

Colocar la tela de arrastre

. Programar las especificaciones del cliente Desenrollar el rollo - .
Mano obra: 2 Operarios 8 P Politica de Salud y Seguridad
Colocar la tela base Coser cada extremo del rollo a los extremos de la tela Ocupacional
Medio < Colocar la tela de arrastre de arrastre
) Area cardado -
ambiente: Tensionar la tela
P Cardadora Accionar la cardadora . .
Maquinaria/ Permiso Ambiental
. 2 coches Recortar la tela de arrastre
equipos:
Compresor Coser cada extremo de la tela a la tela de arrastre
Apagar la maquina . .
Rp 'gt p qd Lineamientos de la Junta de
egistrar la orden
8! - Artesanos de Imbabura
Money: Presupuesto Transportar al drea de bodega
. Tela base
Materiales: — — - n
Tela de arrastre limpiar la guarnicion Revisar la etiqueta del rollo
Sistema contable Revisar las especificaciones del cliente |
Internet
TICS:
Power Bl
Excel

Cddigo de Trabajo

Normas de la Organizacion Internacional del Trabajo |

Eficacia: (Numero de kilos cardados / Numero de kilos solicitados)x100
Productividad: Costo total de produccién / Cantidad de kilos cardados
Eficiencia: (Ndmero de kilos cardados / Numero de kilos planificados) x 100

Nota. Elaboracién propia.

3.1.7.5 Pesajey Corte

Para el proceso de pesaje y corte, primero se coloca un forro protector debajo de la tela
plegada, asegurandola con cintas para facilitar su manejo. Posteriormente, se traslada a la
balanza para realizar el pesaje y su respectivo registro. Luego, si el rollo se va a almacenar se

procede a cortar la tela por ciclos, se dobla y finalmente se traslada al area de despacho, pero si
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no se corta, se mantiene empacada y se la almacena A continuacion, se muestra su respectivo
diagrama:
Figura 25

Pesaje y corte

x CARACTERIZACION DE PROCESOS BASADO EN EL DIAGRAMA SIPOC GZ-S
Aly Textiles 10/4/2024

PESAJE Y CORTE JEFE DE PRODUCCION

PESAR EL ROLLO DE TELAY CORTARLO POR CICLOS

Proceso de gestion de ventas Plan maestro de produccién Pesar la tela 36 piezas dobladas de 4,29
- —— - Proceso de empaquetado
Revisar las especificaciones del cliente metros de cada rollo
Proceso de cardado Tela cardaday plegada de 156 . Area de contabilidad
Y pleg Cortar la tela por ciclos 1,56 metros de merma
é metros é é a Bodega de merma

Doblar las piezas de tela cardada . L.

Registro de producciéon

Registrar los metros producidos

Transportarla a la bodega
Guardar la tela base
Limpiar la pelusa

Cortar la tela por ciclos

Mano obra: 2 Operarios
P . Politica de Salud y Seguridad
. Doblar las piezas de tela cardada .
Medio Ocupacional
X Area cardado - - X X
ambiente: Registrar los metros producidos Permiso Ambiental
- Transportarla a la bodega Lineamientos de la Junta de
Maquinaria/
N Balanza Guardar la tela base Artesanos de Imbabura
equipos:
Limpiar la pelusa Pesar la tela
Money: Presupuesto |ReV|sar las especificaciones del cliente |

Tela base

Materiales:
Mesa de corte
Sistema contable
TIcs: Internet
Power BI
Excel
Codigo de Trabajo Eficacia: (Metros cortados / Metros solicitados)x100
Normas de la Organizacion Internacional del Trabajo Productividad: Costo total de produccién / Cantidad metros cortados
Eficiencia: (Metros cortados / Metros cortados planificados) x 100

Nota. Elaboracion propia.

3.1.7.6 Almacenado
En esta Ultima etapa, las piezas de tela son ubicadas en las estanterias de la bodega de
productos terminados, clasificados por color y disefio. Cada pieza de tela es etiquetada para

realizar su registro correspondiente.
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Figura 26

Almacenado

CARACTERIZACION DE PROCESOS BASADO EN EL DIAGRAMA SIPOC GI:-—E

Aly Tailos 10/4/2024
ALMACENADO JEFE DE PRODUCCION

Almacenar s piezasdetela

Proceso de gesion de ventas Plan maestro de produccion Limpiar las egtanterias 36 piezas almacenadas de GC-0 Gestion de
Revsar las especificaciones del cliente 4 29 metros de cada rollo comercializacion

P d j rt 36 pi dobladas de 4,28 .. Regi: d
[oces0 de pe=aley corte piezasdo a5 a5, Trasladar las piezas por dsefic y color egistro de

é metros de cada rollo a [ i almac enamiento a
Etiquetar cada pieza

Registrar los metros aimacenados

|
|
\
1

X _ Trasladar las piezas por disefio y color
Mano obra: 1 Operario - - Politica de Saiud y Sesuridad
— Etiquetar cada pieza -
Medic Bodega de Ocupacional
ambiente: productos Registrar los metros aimacenados Permiso Ambiental
Maquinaria/ Lineamientos de lalunta de
“ inos Estanterias Artesanos de Imbabura
Sipo Limpiar ks estanterizs Revisar las especificac iones del cliente
Maoney: Presupuesto
Materisles Etiquetas
Regstro
Sistema contable
TICS: Internet
Power BI
Excel

Codigo deTrabajo Eficacia: (Metros almacenados / Metros solicitadosp 100
Normas de la Organzacion Internacional del Trabajo Productividad: Costo total de produccion/ Cantidad metros almacenados
Eficiencia: (Metros almacenados [ Metros almac enados planficados) x 100

Nota. Elaboracion propia.
3.1.8 Diagramacion en Bizagi Modeler

Bizagi es un modelador de procesos muy facil de usar ya que usa un sistema Drag and
Drog, til para esquematizar los procesos de la organizacion y versatil ya que se puede visualizar
cualquier proceso al contar una notacién grafica Bussines Process Model and Notation (BPMN).

Las notaciones que mas se utilizaran para el presente estudio son la siguientes:
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Figura 27
Notacién
Tipode Nombre . L -
Definicion Notacion
Evento BPMN
Bventodeinicio Iniciode proceso O
Tarea Es una actividad dentrodel proceso
Subproceso Es un procesodentrode una actividad
Accion
Esta dentrodel procesosdondela secuencia
Compuerta )
puede tener una omas alternativas
Brento de intermedio Una actividad que empieza entre el inicio yfin del
proceso
Bventode fin Finalizacion del proceso O
., . . Conectalastareas ymuestra el orden de
Conexion Fujodesecuencia . . y
gjecucion ,
Poal Es una entidad del proceso
Segmento |Lane Es una subentidad del proceso
Fase Es un segmentodel proceso
Datos Objetode Datos Proveen informacion de los procesos
Artefacto Imagen Amacena ymuestraimagenes

Nota. Notaciones estructurales de Bizagi.

3.1.9 Modelamiento del Proceso
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El presente estudio se enfoca en el proceso de tejido, por lo cual se realizé el diagrama de

flujo usando Bizagi Modeler con la informacidn previamente levantada, se puede ver la situacion

AS-1S del proceso:
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Figura 28

Diagrama de Flujo AS-1S

Nota. Elaboracion propia.

La parte critica que podemos observar en el flujograma es la participacion de 4 operarios
realizando el anudado por 4 horas a la vez. El impacto que tiene esta situacion se visualiza en la
simulacion.

3.1.10 Simulacion del Proceso

La simulacién del proceso de tejido se realiz6 utilizando la informacién recopilada y los
registros de produccion de la empresa. Es importante mencionar que se disefié un proceso con un
solo telar de los cinco disponibles en la planta, los cuales estan produciendo la tela Geo 2. Esto
se debe a que la licencia libre permite el uso de un maximo de 30 elementos y esta simulacion
incluye 25. Ademas, el tiempo simulado es de 24 horas, ya que al no contar con los otros telares
el modelo genera errores aleatorios. A continuacion, tenemos la imagen de la simulacion con sus

respectivos resultados.
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Figura 29

Simulacion del proceso de tejido

#X FlexSim 2024 - SIMULACION TEJEDURIA fsm
File Edit View Execute Statistics Debug Help
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ce-m - — — Object Throughput
ANUDADO T1 1
A - MAQUINA DE TEJIDO T1 "7
% _ _PROCESOM)E CARDADO PROCESO DE CARDADO 0
l—l Proceso de urdido

Nota. Elaboracion propia.

Imagen tomada del FlexSim 2024

La simulacién nos muestra en el lado derecho tres resultados importantes. EIl primero es
el costo de anudado, el cual esta asociado al siguiente anélisis:

Costo de mano de obra en el proceso de anudado
Figura 30

Costo de mano de obra

Numero de urdidos 11 Enjulios/mes
Cantidad de frabajadores 3 Tejedores/enjulio
Tiempo de anudado 4 horas/enjulio
Costo por hora $ 2,81 | hora/hombre
Costo unitario $ 371,25 | horas/mes

Nota. Elaboracion propia.
El segundo resultado es el estado de ocupacidn, es decir el tiempo que cada actividad

tomo en desarrollarse en un dia expresada en porcentaje, esta informacion muestra graficamente
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que el 40% de un dia los tres operarios estan ocupados anudando y que aproximadamente el 30%
del tiempo la maquina de tejeduria esta en ocio. Por dltimo, el tercer resultado muestra la
cantidad de urdidos anudados en las primeras 24 horas y que se tejieron 117 metros, cantidad de

tela que se quedo en el rollo ya que necesita mas tiempo para completar 156 metros.
3.2 Analisis de Datos y Transformacion Digital

3.2.1 Control Estadistico del Proceso

El Control Estadistico de Procesos (CEP) es crucial en toda industria para garantizar la
calidad y consistencia de los productos. Su aplicacion efectiva puede ayudar a mejorar la calidad
de los productos, disminuir los costos de produccion y aumentar la satisfaccion del cliente. Estos
beneficios se derivan del analisis de datos estadisticos que revelan las auténticas oportunidades
de mejora en los procesos.

Para determinar la capacidad del proceso de produccién de la tela Geo2 en la empresa
Aly Textiles se valora las caracteristicas del proceso a medir, valoracion de datos y los rangos de
medicion. Se procede a calcular la capacidad del proceso de tipos de disefio de ponchos que son

los que mayor indice de fallas presenta en relacion a las medidas.
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3.2.1.1 Datos del Proceso.

Tabla s

Datos del Proceso

o

EMPRESA ALY TEXTILES

PRODUCTO TELAGEO 2

PROCESO LINEA DE PRODUCCION DE TELA GEO 2
PROBLEMA DIFERENCIA EN LAS MEDIDAS DE LAS TELAS
MiNIMO 123 CM

MAXIMO 127 CM

Los datos se deben obtener por telar por rollo

DISENO AGUILA

DISENO ARBOL

DISENO LOBOS

124,91
125,16
125,47
123,33
128,87
124,06
126,55
125,86
120,58

124,98
125,26
124,96
122,06
125,64
122,76
122,26
126,55
124,12

124,98
124,73
124,76
122,48
125,34
124,91
125,02
129,20
125,09

124,86
125,21
124,40
125,53
124,40
126,25
126,29
126,05
125,25

124,30
124,74
125,19
126,27
122,97
123,40
125,43
126,51
122,93

124,93
124,90
125,01
127,67
123,54
124,38
121,37
121,89
126,15

124,38
124,46
125,33
125,25
121,71
122,97
121,22
129,01
123,91

125,18
124,64
123,55
123,96
122,58
126,51
126,65
123,50
124,33

124,33
125,34
125,06
124,59
125,15
126,09
123,51
121,73
127,10

125,53
124,68
124,29
122,53
126,80
127,83
125,93
123,60
127,16

Nota. Elaboracion propia.
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3.2.1.2 Andlisis de los Datos.

32121

Figura 31

Prueba de normalidad disefio aguila

Gréfica de probabilidad del DISENO AGUILA

MNormal

Porcentaje
n
=}

120 122

Nota. Elaborada en Minitab 2024.
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126
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128

130

132

Comprobar que los Datos Siguen una Distribucién Normal.

Media 1251
Desv.Est 2,308
N 30
AD 0.589
Valorp 0116
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Los datos de las medidas del disefio Aguila muestran que p es 0.116, es decir los datos si

cumplen un comportamiento normal.

Figura 32

Prueba de normalidad disefio arbol

Grafica de probabilidad de DISENO ARBOL

Porcentaje
3

120 121 122

Nota. Elaborada en Minitab 2024.
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128

129

Media 1247
Desw.Est. 1,846
N 30
AD 0,271
Valor p 0,650
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Los datos de las medidas del disefio Arbol muestran que p es 0.650, es decir los datos si

cumplen un comportamiento normal.
Figura 33

Prueba de normalidad disefio los lobos

Grafica de probabilidad de DISENO LOS LOBOS

Porcentaje
B

120 122

Nota. Elaborada en Minitab 2024.

Los datos de las medidas del disefio Arbol muestran que p es 0.367, es decir los datos si

cumplen un comportamiento normal.

Normal

124
LOBOS

126

128

130

Media 1248
DeswEst. 2,241
N 30

AD 0,387
Valor p 0,367
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3.2.1.3 Capacidad del Proceso. Se calcula la capacidad del proceso:
Figura 34
Capacidad del proceso disefio Aguila

Informe de capacidad del proceso del DISENO AGUILA

LEl Objetivo LES

Procesar datos ! ! ! Largo plazo
LEI 123 H 1 H — — — Corto plazo
Objetivo 125
LES 127 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 125,135 Pp 0.29
MNumero de muestra 30 PPL 0.31
Desv.Est. (Largo plazo) 2,30812 PPU 0,27
Desv.Est. (Corto plazo) 1,94929 Ppk 0,27
Cpm 0,29
Capacidad corto plazo
Cp 0.34
CPL 037
CPU 0,32
Cpk 0,32

120,0 121,5 123,0 124.,5 126,0 127.5 129,0 1305

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 166666,67 177449,58 136665,12
PPM = LES  200000.00 209578,59 169384.76
PPM Total 366666,67 387028,17 306049.,88

Nota. Elaborada en Minitab 2024.
El Cpes 0.34y el Cpkes 0.32, ambos resultados son menores a 1, es decir el proceso es
incapaz ya que existen valores por fuera de los limites de especificacion, en otras palabras, el

proceso esta perdiendo producto por ambos limites, siendo su limite superior mas critico.
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Figura 35

Capacidad del proceso disefio arbol

Informe de capacidad del proceso del DISENO ARBOL

LEI Objetivo LES
Procesar datos ! ! ! Largo plazo
LEI 123 i i — — — Corto plazo
Objetivo 125 ! !
LES 127 Capacidad largo plazo
Media de la muestra 124,661 Pp 0.36
MNumero de muestra 30 PPL 0.30
Desv.Est. (Largo plazo) 1.84612 PPU 0,42
Desv.Est. (Corto plazo) 1,93336 Ppk 0,30
Cpm 0,35
Capacidad corto plazo
Cp 0.34
CPL 0,29
CPU 0,40
Cpk 0,29

120 122 124

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 266666,67 184199,23 195201,47
PPM = LES 100000.00 102536,13 113130.58
PPM Total 366666,67 286735,36 308332.05

Nota. Elaborada en Minitab 2024.
El Cpes 0.34y el Cpkes 0.29, ambos resultados son menores a 1, es decir el proceso es
incapaz ya que existen valores por fuera de los limites de especificacion, en otras palabras, el

proceso esta perdiendo producto por ambos limites, siendo su limite superior mas critico.



Figura 36

Capacidad del proceso Lobos

N/

Informe de capacidad del proceso de LOBOS

LEI Objetivo

LES

Procesar datos

LEI 123
Objetivo 125

LES 127
Media de la muestra 124,824
MNumero de muestra 30

Desv.Est. (Largo plazo) 2,24128
Desv.Est. (Corto plazo) 2,33997

124

Rendimiento

Observado

Esperado Largo Esperado Corto

plazo plazo

PPM = LEI 233333,33 207919.64 217887.65
PPM = LES 133333.33 165766,57 176164.82
PPM Total 366666,67 373686,22 394052,46

Nota. Elaborada en Minitab 2024.

Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp 0.30

58

PPL 0,27
PPU 0,32
Ppk 0,27
Cpm 0,30
Capacidad corto plazo
Ccp 0.28
CPL 0.26
cPU  0.31
cpk 0,26

El Cp es 0.28 y el Cpk es 0.26, ambos resultados son menores a 1, es decir el proceso es

incapaz ya que existen valores por fuera de los limites de especificacion, en otras palabras, el

proceso esta perdiendo producto por ambos limites, siendo su limite superior mas critico.
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3.2.1.4 Graficos de Control.
Figura 37

Grafica de control del proceso general
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Nota. Elaborada en Minitab 2024.

El proceso esta fuera de control pues presenta desviaciones en los puntos 1,2 y 8 pues
esta fuera de los limites de control, ademas el patron presenta un comportamiento creciente que
puede ser generado por el incremento en la ineficiencia del proceso.

En términos generales con base en el analisis estadistico se puede concluir que el proceso
actual no es capaz y esta fuera de control, para ello se debe tomar acciones de mejora de proceso

inmediatas de manera que estos indices puedan ser mejorados y controlados.
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3.2.2 VSM
La metodologia de VSM es fundamental en la industria textil para identificar y eliminar
ineficiencias en el proceso de produccién. En la linea de produccion de la tela geo 2, el VSM
permitird optimizar cada etapa, desde la recepcidn de la materia prima hasta el almacenamiento.
Para desarrollar este analisis, es necesario levantar informacion sobre la demanda actual,
tomando en cuenta politicas de la empresa. Por esta razon se elabord la siguiente proyeccion de
ventas:
Figura 38

Prondstico de la demanda

PRONOSTICO DE LA DEMANDA
MESES VENTA 2023 (VENTA 2024 |VENTA 2024 |VENTA 2024+ 2%
UsD usD METROS METROS
ENERO $ 5.697,64
FEBRERO |$ 5.697,64
MARZO $ 5.697,64| 5697,64 844,10 860,98
ABRIL $ 5.697,64| 5697,64 844,10 860,98
MAYO $ 5.697,64| 5697,64 844,10 860,98
JUNIO $ 7.596,86| 6330,72 937,88 956,64
JULIO $ 9.496,07| 7596,86 1125,46 1147,97
AGOSTO |$ 10.445,68| 9179,54 1359,93 1387,13
SEPTIEMBRE | $ 13.294,50 | 11078,75 1641,30 1674,12
OCTUBRE |$ 10.445,68| 11395,29 1688,19 1721,95
NOVIEMBRE | $ 9.496,07 | 11078,75 1641,30 1674,12
DICIEMBRE |$ 5.697,64 | 8546,47 1266,14 1291,47
TOTAL $ 94.960,74 | $ 82.299,31| 12192,49 12436,34

Nota. Elaboracién propia.

La empresa tiene una politica que requiere proyectar ventas mensuales con un
crecimiento del 2% en comparacion con el mismo mes del afio anterior. A partir de esta
consideracién, nos enfocaremos en el mes de octubre del 2024, ya que es el mes con mayor

demanda de todo el afio.
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El tiempo takt de cada proceso no es igual debido a que los turnos de trabajo no son
similares, por lo tanto se procedié a levantar la siguiente informacion:
Figura 39

Tabla de los tiempos de produccion del proceso de recepcion de materia prima

VARIABLE OPERACION RESULTADO MEDIDA
JORNADA LABORAL 10 horas
TIEMPO DE ALMUERZO 1 horas
TIEMPO DE MANTENIMIENTO 0,5 horas
NUMERO DETURNOS 1
OPERARIOS 2 personas
DIASPOR MES 30dias- 8dias (Sabadosy domingos) 22 dias
DEMANDA MENSUAL 1722 metros
TIEMPO DISPONIBLE HORAS | 10horas-1horas- 0,5 horas x 1turno 8,5 horas
TIEMPQ DISPONIBLE MIN 8,5horas x 60 minutos 510 minutos
DEMANDA DIARIA 1722 metros/ 22 dias 78,27 metros/dia
TIEMPOTACK MIN 510 minutos/ 78,27 (metros / dia) 6,52 min/metro
PESO POR METRO 0,57 kilogramos
KILOS PROCESADOS 78,27 metros * 0,57kg 44,61 kilogramos/dia
TIEMPO DE CICLO MIN 3 minutos/ paquete
DISPONIBILIDAD % 1 porcentaje
INCONFORMES % 0 porcentaje
ESPERA MIN 30 minutos
ESPERAKILOS 286 kilogramos

Nota. Elaboracion propia.

Tenemos como resultado el tiempo takt en minutos de 6,52 minutos / metro y un tiempo
de ciclo de 3 minutos, en este caso, el proceso es capaz de cumplir con el tiempo de produccién
disponible segln la demanda.

La siguiente informacion es del proceso de urdido:
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Figura 40

Tabla de los tiempos de produccion del proceso de urdido

VARIABLE OPERACION RESULTADO MEDIDA
JORNADA LABORAL 10 horas
TIEMPO DE ALMUERZO 1 horas
TIEMPO DE MANTENIMIENTO 0,5 horas
NUMERO DETURNOS 1
OPERARIOS 2 personas
DIASPOR MES 30dias- 8dias (Sabadosy domingos) 22 dias
DEMANDA MENSUAL 1722 metros
TIEMPO DISPONIBLE HORAS | 10horas-1horas- 0,5 horas x 1turno 8,5 horas
TIEMPQ DISPONIBLE MIN 8,5horas x 60 minutos 510 minutos
DEMANDA DIARIA 1722 metros/ 22 dias 78,27 metros/dia
TIEMPOTACK MIN 510 minutos/ 78,27 (metros / dia) 6,52 min/metro
PESO POR METRO 0,57 kilogramos
KILOS PROCESADOS 78,27 metros * 0,57kg 44,61 kilogramos/dia
TIEMPO DE CICLO MIN 3 minutos/ paquete
DISPONIBILIDAD % 1 porcentaje
INCONFORMES % 0 porcentaje
ESPERA MIN 30 minutos
ESPERAKILOS 286 kilogramos

Nota. Elaboracion propia.

Tenemos como resultado el tiempo takt en minutos de 6,52 minutos / metro y un tiempo
de ciclo de 0,35 minutos, en este caso, el proceso es capaz de cumplir con el tiempo de
produccion disponible segun la demanda.

La siguiente informacion es del proceso de tejido:
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Figura 41

Tabla de los tiempos de produccion del proceso de tejido

VARIABLE OPERACION RESULTADO MEDIDA
JORNADA LABORAL 10 horas
TIEMPO DE ALMUERZO 1 horas
TIEMPO DE MANTENIMIENTO 0,5 horas
NUMERO DETURNOS 1
OPERARIOS 2 personas
DIASPOR MES 30dias- 8dias (Sabadosy domingos) 22 dias
DEMANDA MENSUAL 1722 metros
TIEMPO DISPONIBLE HORAS | 10horas-1horas- 0,5 horas x 1turno 8,5 horas
TIEMPQ DISPONIBLE MIN 8,5horas x 60 minutos 510 minutos
DEMANDA DIARIA 1722 metros/ 22 dias 78,27 metros/dia
TIEMPOTACK MIN 510 minutos/ 78,27 (metros / dia) 6,52 min/metro
PESO POR METRO 0,57 kilogramos
KILOS PROCESADOS 78,27 metros * 0,57kg 44,61 kilogramos/dia
TIEMPO DE CICLO MIN 3 minutos/ paquete
DISPONIBILIDAD % 1 porcentaje
INCONFORMES % 0 porcentaje
ESPERA MIN 30 minutos
ESPERAKILOS 286 kilogramos

Nota. Elaboracion propia.

Tenemos como resultado el tiempo takt en minutos de 16,10 minutos / metro y un tiempo
de ciclo de 7,38 minutos, en este caso, el proceso es capaz de cumplir con el tiempo de produccion
disponible segun la demanda.

La siguiente informacion es del proceso de cardado:
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Figura 42

Tabla de los tiempos de produccion del proceso de cardado

VARIABLE OPERACION RESULTADO MEDIDA
JORNADA LABORAL 10 horas
TIEMPO DE ALMUERZO 1 horas
TIEMPO DE MANTENIMIENTO 0,5 horas
NUMERO DETURNOS 1
OPERARIOS 2 personas
DIASPOR MES 30dias- 8dias (Sabadosy domingos) 22 dias
DEMANDA MENSUAL 1722 metros
TIEMPO DISPONIBLE HORAS | 10horas-1horas- 0,5 horas x 1turno 8,5 horas
TIEMPQ DISPONIBLE MIN 8,5horas x 60 minutos 510 minutos
DEMANDA DIARIA 1722 metros/ 22 dias 78,27 metros/dia
TIEMPOTACK MIN 510 minutos/ 78,27 (metros / dia) 6,52 min/metro
PESO POR METRO 0,57 kilogramos
KILOS PROCESADOS 78,27 metros * 0,57kg 44,61 kilogramos/dia
TIEMPO DE CICLO MIN 3 minutos/ paquete
DISPONIBILIDAD % 1 porcentaje
INCONFORMES % 0 porcentaje
ESPERA MIN 30 minutos
ESPERAKILOS 286 kilogramos

Nota. Elaboracion propia.

Tenemos como resultado el tiempo takt en minutos de 5,75 minutos / metro y un tiempo

de ciclo de 0,77 minutos, en este caso, el proceso es capaz de cumplir con el tiempo de produccion

disponible segln la demanda.

La siguiente informacion es del proceso de corte y pesaje:
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Tabla de los tiempos de produccion del corte y pesaje

Figura 43

VARIABLE OPERACION RESULTADO MEDIDA
JORNADA LABORAL 10 horas
TIEMPO DE ALMUERZO 1,5 horas
TIEMPO DE MANTENIMIENTO 1 horas
NUMERO DE TURNOS 1
OPERARIOS 2 personas
DIAS POR MES 30 dias - 8 dias (Sabados y domingos) 22 dias
DEMANDA MENSUAL 1722 metros
TIEMPO DISPONIBLE HORAS | (10 horas-1,5horas - 1 horas )x 1 turno 7,5 horas
TIEMPO DISPONIBLE MIN 7,5 horas x 60 minutos 450 minutos
DEMANDA DIARIA 1722 metros/ 22 dias 78,27 metros/dia
TIEMPO TACKMIN 450 minutos / 78,27 (metros / dia) 5,75 min/metro
PESO POR METRO 0,00 kilogramos
KILOS PROCESADOS 0,00 kilogramos/dia
TIEMPO DE CICLO MIN 0,50 minutos / metros
DISPONIBILIDAD % 100% porcentaje
INCONFORMES % 0,94% porcentaje
ESPERA MIN 10 minutos
ESPERA 156 metros

Nota. Elaboracion propia

Tenemos como resultado el tiempo takt en minutos de 5,75 minutos / metro y un tiempo
de ciclo de 0,50 minutos, en este caso, el proceso es capaz de cumplir con el tiempo de produccion
disponible segln la demanda.

La siguiente informacion es del proceso de almacenamiento:
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Figura 44
Tabla de los tiempos del proceso de almacenamiento
VARIABLE OPERACION RESULTADO MEDIDA
JORNADA LABORAL 10 horas
TIEMPO DE ALMUERZO 1,5 horas
TIEMPO DE MANTENIMIENTO 0,5 horas
NUMERO DE TURNOS 1
OPERARIOS 2 personas
DIAS POR MES 30 dias - 8 dias (Sabados y domingos) 22 dias
DEMANDA MENSUAL 1722 metros
TIEMPO DISPONIBLE HORAS | (10 horas - 1,5 horas - 0,5 horas )x 1 turno 8 horas
TIEMPO DISPONIBLE MIN 8 horas x 60 minutos 480 minutos
DEMANDA DIARIA 1722 metros/ 22 dias 78,27 metros/dia
TIEMPO TACKMIN 480 minutos / 78,27 (metros / dia) 5,75 min/metro
PESO POR METRO 0,00 kilogramos
KILOS PROCESADOS 0,00 kilogramos/dia
TIEMPO DE CICLO MIN 5,00 minutos / metros
DISPONIBILIDAD % 100% porcentaje
INCONFORMES % 0,00% porcentaje
ESPERA MIN 5 minutos
ESPERA 156 metros

Nota. Elaboracién propia

Tenemos como resultado el tiempo takt en minutos de 5,75 minutos / metro y un tiempo

de ciclo de 5 minutos, en este caso, el proceso es capaz de cumplir con el tiempo de produccion

disponible segun la demanda.

Después de levantar toda la informacion se procedié a automatizar en Power Bl la

planificacion de la produccion, tal como se muestra en el diagrama VSM:



Figura 45

VSM inicial
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Nota. Elaboracién propia

El proceso de tejido genera metros con fallas, sean estas lineas discontinuas o hilos
sueltos, este problema lamentablemente se lo controla casi al final de la linea de produccion,
precisamente en el proceso de corte y pesaje, ahi es donde se inspeccion a la tela y se clasifica

los productos inconformes, dandonos como resultado un 0,94% de metros inconformes en

promedio.
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La recomendacion es identificar el problema principal para mejorar la calidad de los

productos y asi reducir este valor que tiene un impacto muy alto en los costos de produccion.

Por otro lado, tenemos el siguiente andlisis del tiempo takt y el tiempo disponible:

Imagen: Diagrama tiempo takt vs. Tiempo de ciclo
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Figura 46

Diagrama tiempo takt vs. Tiempo de ciclo

TIEMPO DE CICLO Y TAKT TIME

®5uma de TIEMPO DE CICLO @ Suma de TAKT TIME

153
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ALMACENAMIENTO

PROCESO

Nota. Elaboracion propia
La imagen muestra que el tiempo de ciclo en cada proceso es menor al tiempo takt, esto
quiere decir que el tiempo de produccion en cada etapa esta dentro de los limites requeridos y que

el proceso es capaz de cumplir con la demanda de los clientes.

3.2.3 AMEF lInicial

La Aplicacion del Analisis Modo de Fallos y Efectos (AMEF) es una metodologia
sistematica utilizada en diversas industrias, incluida la textil, para identificar y priorizar posibles
fallas en un proceso o producto, asi como para estimar la gravedad de sus efectos y la
probabilidad de ocurrencia. El objetivo principal del AMEF es prevenir problemas antes de que
ocurran, preventivas. En el contexto de una empresa textil, la aplicacion del AMEF puede ser
especialmente relevante debido a la complejidad de los procesos de produccién y la variedad de

productos fabricados. Al utilizar esta herramienta Aly Textiles podréa identificar posibles



/(7 o 69

problemas relacionados con la calidad del producto, la eficiencia de los procesos y otros aspectos
criticos para su operacion.

En resumen, la aplicacion del AMEF en una empresa textil puede ayudar a mejorar la
calidad y la eficiencia, lo que a su vez puede tener un impacto positivo en la satisfaccion del
cliente, la rentabilidad y la competitividad de la empresa en el mercado.

Para este ejercicio de aplicacion de la herramienta AMEF en la empresa Aly textiles se
interviene el sub proceso de Tejido el cual segun un analisis preliminar presenta el mayor grado

de oportunidades de mejora.



Figura 47

AMEEF Inicial
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ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMEF)

Aly Toxtilos:
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Proceso: TEJIDO DE TELA GEO 2 DE LA EMPRESA ALY TEXTILES Fecha AMEF: 1714/ 2024
Responsable (Dpto. Area]: GERENTE Fecha Revision 28/4 2024
Responsable de AMEF (persona SUPERVISOR DE PRODUCCION
ACTIVIDADES DEL PROCESO = Modo de Fallo = .
R ol o de Inf .. bEXIEgs . Mo existe un Visual, Léna Tez
evisar el plan maestro nformacidn | sobreproducci| o ;4000 estandar cuando el a 4 9 288
produccicn incompleta 6n o falta de de disefios proceso esta
produccidn avanzado
. Mo cumple La orden del Visual, una vez
Tomar la orden del cliente gque| Informacion con las - cuando el
. - cliente no tiene 8 4 9 288
corresponda conforme al plan incompleta especificacion| . s proceso esta
: informacion clara
es del cliente avanzado
El operador no
ejecuta la limpieza
Mo se realiza la Telas con de los telares Misual, en la
Realizar la limpieza del telar presencia de | antes de iniciar o | maguina o en 7 10 3 210
limpieza X !
suciedad lo realiza de la tela
manera
inadecuada
Pinzas no [a pinza Mala aplicacion del| Visual, en [a
Lubricar las pinzas colisione y método de pinza o en la 6 3 5 90
lubricadas Anfin o tnls Lyl iy LYV EY
El operador no
La pinza carga las pesas
Falta de tensidn portadora adecuadas y no Manual, en el
Montar la urdimbre en el telar momento de 9 1 1 9
en la urdimbre |corta los hilos posiciona el irar el eniulio
de urdimbre |resorte de manera| @ !
correcta.
. - Genera una -
Anudar los hilos de Urdimbre Los hilos estén linea defalla Hilorotoen el Visual, en la 9 5 ] 360
cruzados - proceso de urdido tela
en sl teiidn
Seleccionar el disefiode la Seleccionar un |No cumple los E re;porjsable de Vi | |
tela en la computadora del disefio requisitos del cltser‘l_o r'lol Suta I en & 8 8 2 128
Jacquard descontinuado cliente aclualiza = ea
catdlogo
Seleccionar los 8 carretes de | Seleccionar el No cgm;tplec\;;s‘a Mala planificacion | Visual, en el 7 1 5 35
trama color equivocado reqlcj:l\iser?t?e de compras carrete
Colocar cada carrete en la Ubicacion No CL_m_wpIe los Mo existe el plano Misual, en la
. . requisitos del - alimentadora 7 1 5 35
alimentadora de trama incorrecta de disefio
cliente detrama
. Falta de
Anudar las tramas _Anudado Repeticion en experiencia del Visual 1 1 1 1
incorrecto el anudado
encargado
. Repetir el
G_ular las tramas hasta las Ruptura de hijo | anudado de _A'ludado Visual 2 1 1 2
tijeras del telar incorrecto
Fafta detension trama
al -
Anudar el arillo falso enlos hilos del | Eitelarno | Falta de ajuste en Visual 3 9 1 27
e el trabaja el carrete del orillo
Accionar el botén de la Existe un hilo Mo recupera la
tejedora para iniciar con el Tela con falla pe Visual 10 8 3 240
roto pasada
teiido.
Mo es posible Sobre El control del
. . programar la produccion Jacquard nlo \i | 3 g 1 81
Programar los ciclos de tejido cantidad a retaz s de cuent_a'con a sua
. opcion de
producir tela
programar
Mo se cumple Operarios
Monitorear el telar verificando | Fa_l';a con I_a ocupados
N - disponibilidad del| produccion y Visual 10 9 5 450
el semaforo de operacion anudando la
operador se genere -
urdimbre
retrasos
Confeccion -
Atascamiento de
C(lzl\rtzr et\ thldo y desmontar el Cort: noes dec\j;xtrﬁmo la tela en la Visual & 2 2 24
rollo de tela uniforme rollo perchadora
Insequro
Realizar el registro del lote en
la etiqueta y colocarla en el Mo aplica Mo aplica Mo aplica Mo aplica 0
tubo de latela
Transportar el rollo de tela al Tela machada|Transporte de rollo
- Golpes del rollo VMisual 4 15 5 120
area de cardado pe o maltratada inadecuado

Nota. Elaboracion p

ropia.



resultado distintos puntos altos en la ponderacion NPR, dentro de los mas altos tenemos:
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El resultado de la aplicacion del AMEF en el proceso de tejeduria muestra como

o
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Monitorear el telar verificando el semaforo de operacion, anudar los hilos de Urdimbre, revisar

el plan maestro de produccion, tomar la orden del cliente que corresponda conforme al plan 'y

accionar el boton de la tejedora para iniciar con el tejido, estas acciones corresponden a las 5

primeras actividades con mayor NPR y que seran las primeras en ser tratadas y mejoradas,

ademas en una segunda instancia se revisara las actividades con un NPR superior a 100 que

también deben ser mejoradas para garantizar el proceso.

Figura 48

Puntos criticos del AMEF (NPR)

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMEF)

Aly Taxtiles:

Proceso: TEJIDO DE TELA GEQ 2 DE LA EMPRESA ALY TEXTILES Fecha AMEF: 1714/2024
Responsable (Dpte. / Area): GERENTE Fecha Revision 28/4/2024)
Responsable de AMEF (persona): |SUPERVISOR DE PRODUCCION
» Metoda de
Petividades del proceso u Modo deFallen Efecto n Causas u deteccibn
| )
Monitorear el telar verficando el ran | conla gcpfp:ﬁ
semforo de operacion disponibilidad del| produccidn y audandola Visual 10 2] 5
operador Se genefe urdimbre
refrasos
. Genera una
; Los hilos estén | Hilo roto en & Visual, en la
Anudar los hilos de Urdimbre enzades Ineade{alla proceso de urdido tela 9 5 8 360
en & tejido
Existe No esdste un Visual, una vez
Revisar &l plan maestro de Informacion | sobreproducc cataloo estd cuando el 9 4 a 324
produccion incompleta | 6no faltade dgg.;‘ sefios proceso esta
produccion avanzado
No cumple La orden del Visual, una vez
Tomar la orden del cliente que Informacion con las cliente no tiene cuando el 8 4 9 288
corresponda conforme al plan incompleta | especificacion inf cion clara procesao esta
e del cliente | MO avanzado
Accionar e botdn de latejedora | Existe un hilo No recupera la
para iniciar con el tejido. rolo Tela con falla pasada Visual 10 8 3 240
No se realiza la Telas con El operador no Misual enla
Realizar la impieza del telar Pl presencia de |gjecuta la limpieza| maguina o en 6 10 3 180
mpieza slriedad de lns telares la tela
) El responsable de
Seleccionar & disefio de la tela SEIE;;';? un T:CFC;I:'E:! ;:: disefiono Visual, en & 8 8 2 128
en la computadora del Jacquard docroniinuac cliente actua_hza d tela
catalogo
Transportar &f rollo de tela al Tela machada|Transporte de rollo
drea de cardado Gopesdelralo | vvaitratada | inadecuado Visual 4 6 o 2t

Nota. Elaboracion propia.
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3.3 Andlisis del Problema Real con Datos del Proceso
3.3.1 Arbol de Problemas

Aly textiles ejecuta el esquema de arbol de problemas como una herramienta valiosa para
identificar y abordar los desafios que enfrenta la organizacién. Un éarbol de problemas es una
representacion grafica que muestra la relacion entre un problema central y sus causas
subyacentes. En el contexto de una empresa textil, esto podria implicar identificar problemas
como bajos méargenes de ganancia, baja calidad de los productos, altos costos de produccién,
entre otros, y luego desglosar estos problemas en sus causas especificas, como problemas de
gestion, procesos de produccién ineficientes, falta de innovacion en el disefio, entre otros. Al
visualizar estas relaciones de manera estructurada, la empresa puede desarrollar estrategias
efectivas para abordar los problemas identificados y mejorar su desempefio general.
Figura 49

Aplicacion del Arbol de problemas para la empresa Aly Textiles

Telas con medi

Identificacién del Problema — Arbol de problemas .
incorrectas

Aly Textiles
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sobre la operatividad de las
__maquinas

El telar no estd programado) Nara "

detenerse automélicamenie/alt;»_ /
Causas - orden del cliente 7,07 X .
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< \
No existe un plan de @ ’/C i::y 3\\ \ capacidad laboral disponible
mantenimiento de los jacquards // d ? ,\' / El tejedor no carga el siguiente
Nb exi /u PlAn Y ,( hilo en la alimentadora de
mantenimiento de Zos telares trama

Existen periodos de tiempo que

El tejedor no recupera la pa'soﬁa. |

Nota. Elaboracion propia.
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3.3.2 Recopilacion de Datos

La recoleccion de datos es fundamental para comprender y mejorar los procesos,
productos y servicios de una empresa, lo que puede ser determinante en un mercado competitivo.
Aly textiles puede identificar areas de mejora en la eficiencia y calidad mediante la recopilacion
de datos. Ademas, al analizar las preferencias y comportamientos de los clientes, la empresa
puede adaptar productos y estrategias de marketing para satisfacer mejor las necesidades del
mercado.

Para la toma de dados para el proyecto en una primera instancia se valora los datos del
afio 2023 en relacion a los metros de tela producidos, la cantidad de metros de tela con
inconformidad y su porcentaje. Ademas, bajo la meta establecida de 4% de defectos se puede
evidenciar que unicamente se cumple en los meses de marzo y abril.

Figura 50

Produccion de tela Geo2 2023 y porcentaje de defectos

PRD::::IM ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO JuLio AGOSTO SEPTIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE TOTAL
Metros de tela
mensuales 5698 5698 5698 5698 5698 7597 9496 10446 13295 10446 9496 5698 94961
Metros de tela
inconformes 342 399 228 228 342 684 1234 1985 3191 1985 1424 513 12554
% Telas con
inconformes 6% 7% 4% 4% 6% 9% 13% 19% 19% 15% 9%
META % DE
DESPERDICIO
2023 4% 4% 4% 4% 4% 4% 4% 4% 4% 4% 4% 4%
ESTADO NO CUMPLE | NO CUMPLE _ NO CUMPLE | NO CUMPLE | NO CUMPLE | NO CUMPLE | NO CUMPLE | NO CUMPLE | NO CUMPLE | NO CUMPLE

Nota. Elaboracion propia.

El resultado de la valoracion de metros de tela producidos en el 2023 en comparacién con
el valor por metro de tela que es de $6.75 genera un ingreso de $640985 de los cuales $84738
que corresponde al 13% se ve reflejado como valor de las telas en mal estado, en este punto Aly
textiles ejecutd como plan de accion la busqueda de clientes que bajo sus procesos compren las

telas en mal estado a un precio inferior $ 4.73, este ejercicio permite la recuperacion de $59317
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que corresponde al 9% de las perdidas, dejando asi una pérdida total para el afio 2023 de $ 25421
que corresponde al 4%. Con base estos numeros se define que el porcentaje general a mejorar es
el 13% que corresponde a 12554 metros de tela inconformes.

Tabla 6

Total produccién vs defectos

Produccién de telas Metros anual Dolares Participacion
Metros fabricados anual 94961 $ 640,985
Metros de tela con defecto 12554 $ 84,738 13%
Venta con Dsc por defecto 12554 59,317 9%
Perdida por defectos $ 25,421 4%

Nota. Datos 2023 de produccion vs defecto, se muestra el porcentaje de defectos a mejorar.
3.3.3 Diagrama de Tendencias
El porcentaje de telas inconformes 2023 reflejado en el gréfico de tendencias indica una
creciente notable entre los meses de junio y diciembre del mismo afio, eso en relacion a la meta
de desperdicio planteada en ese entonces.
Tabla 7

Porcentaje de defectos 2023 vs meta

2023
MES INCONFORMES META
ENERO 6% 4%
FEBRERO 7% 4%
MARZO 4% 4%

ABRIL 4% 4%
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MAYO 6% 4%
JUNIO 9% 4%
JULIO 13% 4%
AGOSTO. 19% 4%
SEPTIEMBRE 24% 4%
OCTUBRE 19% 4%
NOVIEMBRE 15% 4%
DICIEMBRE 9% 4%
TOTAL 11% 4%

Nota. Elaboracion propia.
Figura 51

Porcentaje de telas con defecto 2023

Porcentaje de metros de tela inconformes 2023
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Nota. Elaboracion propia.
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3.4 Priorizacion de los Problemas

3.4.3 Matriz de Priorizacion

La matriz de priorizacion es una herramienta que ayuda a tomar decisiones al comparar y
clasificar diferentes opciones segun criterios predefinidos y que se ajusten a la realidad de la
empresa. Este método consiste en identificar criterios relevantes del proceso, asignarles pesos
para indicar su importancia relativa, evaluar las opciones en funcion de estos criterios, calcular
puntajes ponderados para cada opcion y seleccionar la opcion con el puntaje mas alto como la
prioritaria. Es importante revisar y ajustar los resultados seglin sea necesario para garantizar que
reflejen adecuadamente las prioridades.

Con base en la aplicacién de esta herramienta en la empresa Aly textiles se determina que
existen 5 causas con mayor puntuacion en la ponderacién realizada bajo lo cual se observa que la
causa: El tejedor no carga el siguiente hilo en la alimentadora de trama es la de mayor
puntuacion (15pts) seguida de 4 casusas también importantes con 13y 11 pts. cada una, dichas
causa de ser analizadas pues son las de mayor incidencia en el problema.

Figura 52

Matriz de priorizacion de problemas

MATRIZ DE PRIORIZACION

PROBLEMA: Exceso de metros de telas inconformes
CAUSA IMPACTO URGENCIA FACTIBILIDAD PARAMETROS
El tejedor no carga el siguiente hilo enla 5 5 5
alimentadora de trama 1 POCO
Latensidnderollode telaGeo 2no es
uniforme 5 5 3 3 MEDIO
Existen periodos de tiempo que la carga 5 5 3
de trabajo sobrepasa la capacidad laboral 5 ALTO
El telar no estd programado para
detenerse automaticamente al terminar la 5 5 1
El tejedor no recupera la pasada 3 3 5
No cuentan con capacitaciones sobre la 3 3 1
operatividad de las maquinas
No existe un plan de mantenimiento de 3 3 1
los telares.
No existe un plan de mantenimiento de 3 3 1
los jacquards

Nota. Elaboracion propia.
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3.4.4 Pareto

La regla se basa en la observacion de que, en muchas situaciones, una pequefia cantidad
de elementos o factores contribuye significativamente a la mayoria de los resultados o
problemas. Al utilizar esta regla en el sector textil genera que se concentren sus esfuerzos y
recursos en los productos, defectos o problemas mas criticos, maximizando asi su eficiencia y
efectividad. La regla de Pareto es una herramienta poderosa que puede ayudar a Aly Textiles a
priorizar las causas que posiblemente generen el problema en funcién de su impacto real, lo que
puede conducir a una mejor toma de decisiones y a una mejora significativa en los resultados
empresariales.

Aly textiles aplica el diagrama de Pareto mediante la participacion de su equipo
administrativo y operativo los cuales ayudan a determinar las causas que pueden generar el alto
porcentaje de telas con defecto, para este efecto se genera una lluvia de ideas sobre las posibles
causas del problema.

Figura 53

Diagrama de Pareto de problemas

EAG FRECUEN FRECUENCIA

S ﬂ [‘L\Tﬂ RELATIV ACUMULADA
La tension de rollo de tela Geo 2 no es uniforme 250 30% 30%
El tejedor no carga el siguiente hilo en la ali dora de trama 210 25% 55%
Existen periodos de tiempo que 1a carga de trabajo sobrepasa la capacidad laboral disponibl 200 24%! 79%
El telar no esti programado para detenerse au al terminar 13 Srden del cliente 60 7% 87%
El tejedor no recopera la pasada 45 5 92%
No cuentan con cap 1 sobre 1a operatividad de las i 40 5 97%
No existe un plan de mantenimiento de los telares. 15 2% 9%
No existe un plan de mantenimiento de los jacquards 1 1 100%

DIAGRAMA DE PARETO

100% 20

S 250
200m 210 200 7 = 92% 97% 99% :
- =
45 40
n 15 12 -
2 [ — — R "

ad

Nota. Elaboracién propia.
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Se determina mediante la aplicacion de Pareto que existen 3 causas que son el 20% de
ellas, pero que bajo su efecto generan el 80% de los problemas, estas son: La tension de rollo de
tela Geo 2 no es uniforme, El tejedor no carga el siguiente hilo en la alimentadora de trama,
Existen periodos de tiempo que la carga de trabajo sobrepasa la capacidad laboral disponible,
dichas causas del problema seran analizadas e intervenidas con el objetivo de disminuir su
impacto sobre el origen del problema.

3.5 Analisis de Causas
3.5.1 Ishikawa

La aplicacion de Ishikawa para el analisis de las causas permite diagramar de una manera
sistematica todas las posibles causas de un problema, para el desarrollo se generd una lluvia de
ideas con la participacién del equipo responsable del proceso de tejeduria que es el area que mas

dafo o defectos genera a las telas Geo 2.
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Figura 54

Diagrama de Ishikawa

Diagrama de Ishikawa

MANO DE OBRA

\

Mo existe procedimientos para
calificacion de proveedores

Falta de compromiso del personal Falta de proveedores calificados

Mataria prima defectuosa Mo axiste procesos de control de \

Calidad

Incumplimiento de estandares
técnicos del proceso

Levantamiento de indicadores EXCESO DE
TELAS
INCONFORMES

Mano de obra no capacitada y competente
Falta de inspeccion de mataria prima

Mo hay evaluaciones pericdicas
Desperdicio de material

.
v

Defectos en la deteccién de errores / Mo existe un Check list de verificacién

de maquinas o procesos antes de No existe métodos o indicadores de
/ L Inicio /' cuidado de consumo de agua o energla
Mo existe plan de mantenimiento Errores en el seguimiento de la

produccion en los telares

™ . f , No existe estudios de contaminacion
dquina con defectos técnicos Errores en el seguimiento de los telares

Procesos de reciclaje ineficientes

Dafectos en la calibracién Falta de estandarizacion de procesos

/

MEDIO AMBIENTE

Nota. Elaboracién propia.
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3.6 Priorizacién de las Causas

3.6.1 Matriz de Priorizacion de las Causas

Con base en los datos expuestos en el diagrama de Ishikawa se ejecuta un matriz de
priorizacion de todas las causas determinadas con el objetivo de determinar que causas de
manera mas profunda afectan directamente a que se presenten excesos de metros de tela Geo2
con inconformidades.

Entre las causas méas destacadas podemos mirar 5 de lo cual, la cual tiene una ponderacion de
15 pts. y se trata de: Errores en el seguimiento de la produccién en los telares, en esta causa de mayor
puntacion se evidencia que no existe un correcto seguimiento al proceso de produccién lo cual
genera ineficiencias que afectan directamente a la ocurrencia de defectos en la tela.
Figura 55

Matriz de priorizacion de causas

MATRIZ DE PRIORIZACION DE CAUSAS

PROBLEMA: Exceso de metros de telas inconformes

Chsmooiteros = hnn‘:ﬁ::‘:ie nte . Ll oar;enciadel “p': la soluci;r: A JOTAL o
Errores en el seguimiento de la produccién en los telares 5 5 5 [ 15 1 POCO
Falta de control de estindares s 3 5 13 3 MEDIO
No existe un Check list de verificacion de maquinas o 13
procesos antes de inicio 5 S 3 5 ALTO
Errores en el seguimiento de los telares s s 3 13
Defectos en la deteccion de errores 5 R P
Mano de obra no capacitaday capacitada 5 3 3 11
Incumplimiento de estindares técnicos del proceso 5 3 3 11
Méquina con defectos témicos s 1 s 1
No existe estudios de contaminacién 1 5 5 1
No existe procesos de control de Calidad 5 5 1 11
No existe plan de mantenimiento 1 5 3 9
Falta de compromiso del personal 3 3 3 9
Desperdicio de material 1 3 S 9
Levantarla medicion de ineficiencias N 3 S 9
No hay evaluaciones periédicas 1 S 7
Materia prima defectuosa 5 1 1 7
Levantamiento de indicadores 1 3 3 7
Defectos en la calibradién 3 1 3 7
Falta de proveedores calificados 1 3 3 7
No existe procedimientos para calificadén de proveedores 1 3 1 5
Falta de inspeccién de materia prima 1 1 3 5
No existe métodos o indicadores de cuidado de consumo de s
agua o energia 1 1 3
Procesos de reciclaje ineficientes X N ) 3

Nota. Elaboracion propia.
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4 Resultados
4.1 Propuestas de Mejora

4.1.1 Modelado de Procesos Mejorado

El proceso que tendra un impacto al implementar la maquina de anudado es el de tejido,
por esta razon y porque el estudio se enfocd en las problematicas mas relevantes a través del
diagrama de Pareto, se levanto el modelado de la siguiente manera, véase el anexo 2.

El diagrama muestra el proceso mejorado, donde la anudadura participa Unicamente con
un tejedor, mientras que los otros 3 operarios se ocuparan en asistir los telares, controlando
mejor la productividad y la calidad.

4.1.2 Caracterizacion Mejorada

La caracterizacion del proceso mejorado de tejido es fundamental para entender y
optimizar cada etapa de la produccidn textil. Este estudio se centra en analizar y mejorar el
proceso de tejido dentro de nuestra planta, con el objetivo de aumentar la eficiencia, reducir
costos y mejorar la calidad del producto final.

La caracterizacion muestra los cambios del area de tejeduria bajo las mismas

consideraciones en el modelado mejorado, tal como se muestra a continuacion:
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Figura 56

Caracterizacion del proceso de tejido mejorado

I CARACTERIZACION DE PROCESOS BASADO EN EL DIAGRAMA SIPOC Gp3

2
Aly ToxhHios | 10/4/2024
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Proceso de Ao Dizcho de la tola Tomar la orden dol cliente que Tela GEO2 Arca de Contabilidad
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783 metros de oraimbe e * [Reatizar ia 1 del telar » e preny ‘ Bodegs de materia prims
» 8 carretes de hilo de trama Lubricar laspinzas [
4 conos de hilos de coser Montar la urdimbre en ol telar
Ubicar s anudadora [E7& merma

Anudar la urdimbre

Scleccionar el dsefio de la tela enla [Carretes do hilo

computadora del Jacquard

Seleccionar los 8 carretes de trama

Colocar cada carrete en la alimentadora
de trama
Anudar las tramas

Guiar las tramas hasta las tijeras del telar

Anudar elonllo fako
Accionar el boton de la tejedora para
iniciar con el tejido.

Programar los ciclos de tepdo
Momitorear ef telar verificando e
semaforo de operacion

Cortar el tejdo y desmontar el rolio de
tela

Realizar el regstro del lote en la etiqueta
y colocarta en el tubo de la tela
Trarsportar of rolo de tela al area do
cardado

Tomar la orden del chente que co rresponda conforme al Montar la urdimbre en el telar
Mano obra: 2 Operarios
plan Anudar 105 hilos de Urdimbre Pailites v Saiksd tdaal
Medio Seleccionar el deefio de b tela en la computadora del Seleccionar el disefio de la tela on la computadora del y
: Ares de tejeduria : . Ocupacional

Anudar las tramas
Guiar las tramas hasta las theras del tolar

Selecdonar los 8 carretes de trama

Ambie
Programar los cilos de Lejido Anudar ¢l onillo falzo Parmiso Ambiental

Stances Ac el by de L. =] L J
A Al S s . :.vmr oton de la tejedora pars INciar con o
g cjido.
Maquinaria/ G jacquares L de s Junta de
Jocqy Cortar of tojido y desmontar ol rollo de tek
equipos: 1 1Pad Artesanos de Imbabura
Mt Realizor of regn tro Aol 1ote on I ctiqueta y colocaria an

el tubo de la tela.
Tranzportar el rollo de tels al drea de cardado

Realizar la limpiczs deltelar I Revisar el plan maestro de produccion I

Monoy: Presupucsto [Lubricar tas pinzas ] Mormitoroar el telar verificando ol somaforo de
Hilo Acrilico operacion

1 Anudadora

Materialos:
Hilo Poliés ter
Sistema contable
Intornat
TICS:
Power BI
Excel

Codigo de Trabuajo Cficacia: (NUmMero de metros tejidos / Numero de metros sokcitado shx 100

| Normas de la Organizacion Internacional del Trabajo Productividad: Costo total de produccion / Cantidad de metros tejidos |
I TThiciencio: (NGmero e motros to)idos 7 Numero de metros planil icado ) x 100 |

Nota. Elaboracion propia.
4.1.3 AMEF Mejorado

La empresa Aly textiles ejecutdé su AMEF inicial en el cual se detecté actividades de
riesgo que no estaban adecuadamente gestionadas, lo que resultaba en una alta tasa de defectos y
tiempos de inactividad no planificados perjudicando el proceso de manera directa. Por tal motivo
se realiz una revision exhaustiva del AMEF inicial, identificando y priorizando los modos de

fallo criticos para lo cual mediante un trabajo colaborativo entre personal operativo y
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administrativo se definieron y ejecutaron acciones especificas que ayuden a mejorar su impacto
en la calidad de nuestros productos.

Como resultado de estas acciones, se observé una reduccion significativa en los indices
de riesgo prioritario (NPR) en los modos de fallo criticos. Esto llevé a una disminucién del 50%
en los defectos de produccidn y una mejora del 20% en la eficiencia operativa.
Estas mejoras en el AMEF han tenido un impacto positivo en la calidad del producto y la
productividad. Ademas, han fortalecido nuestra capacidad para predecir y mitigar posibles fallos,
lo que ha incrementado la satisfaccion del cliente y reducido los costos asociados a la reparacion
venta a menor costo de telas por tener defectos de calidad.

Acciones tomadas:



Figura 57

AMEF mejorado

ANALISIS DE MODOS DE FALLO Y SUS EFECTOS (AMEF)

Aly Toxtilos

|F roceso:

TEJIDO DE TELA GED 2 DE LA EMPRESA ALY TEXTILES

17/4/2024]

|Reszponsable (Dpto. / Area):

GERENTE

5/5/2024]

JResponsable de AMEF (personal:

SUPERVISOR DE PRODUCCION

Actividades del proceso

Modo de Fallo

Efecto

Causas

Método de
deteccion

NPR
inicial

Acciones recomendadas

Responsa
ble

Accion Tomada

NPR final

Nota. Elaboracion propia.
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4.1.4 Simulacion Final

El proceso de anudado requiere a 3 operarios por 4 horas, es una tarea manual y
desbalancea el monitoreo de los otros telares debido a que los tejedores estan ocupados en el

anudado de un telar cada vez que se termina el urdido.

Para estimar el impacto se realizé la simulacion con los cambios proyectados.

Figura 58

Simulacidn con la propuesta de mejora

75, FlexSim 2024 - SIMULACION TEJEDURIA MEJORADA fam

File Edit View Execute Statistics Debug Help

A& A ~Q¢~H -8~ #3530 f Took “feFowlemBn (3] Excel g Tree [ Scrpt A Backgrounds g Dashboards ) Process Fow o8 Workspaces | 8 @
Kiresst P Run [ Stop W Fast Forward D94 Skip D Step Run Time: | 7:00:00 26/4/2024 [85400.00] *  Run Speed: 1 4377 |
TR ;i Moddl * % g Dashboard2
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Time $9
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- — = — . Flowitems Fixed S0
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l ] \ -
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Nota. Elaboracion propia.

La simulacién con la anudadora muestra como el costo de mano de obra se reduce ya que
para realizar esta actividad solo requiere a una persona y tarda una hora menos en hacerlo. Para

aclarar un poco mas este impacto, se muestra el siguiente analisis:
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Figura 59

Simulacion con la propuesta de mejora

Numero de urdidos 11 Enjulios/mes
Cantidad de trabajadores 1 Tejedores/enjulio
Tiempo de anudado 3 horas/enjulio
Costo por hora $ 2,81 | hora’lhombre
Costo unitario $ 92,81 | horas/mes

Nota. Elaboracién propia.

La simulacién muestra claramente que el costo de mano de obra se ha reducido y se
contrasta con la proyeccién de un mes de trabajo, dandonos un ahorro de $278,44, tal como se
muestra a continuacion:

Figura 60

Simulacidn con la propuesta de mejora

Costo unitario actual $ 371,25 | mes
Costo unitario mejorado $ 92,81 | mes
AHORRO UNITARIO $ 278,44 | mes

Nota. Elaboracion propia.
4.1.5 Automatizacion del Proceso (VSM- POWER BI)

El siguiente plan de produccion tiene incluido la proyeccion de la mejora de la calidad,
implantacion de la anudadora y estandarizacion de los disefios propuesto en anteriores capitulos
del presente estudio. Para mostrar el impacto de esta mejora se elaboro el siguiente cuadro

comparativo:
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Figura 61

Tabla comparativa de la eficiencia del proceso de tejido

EFICIENCIA ACTUAL |EFICIENCIAMEJORADA| UNIDAD
67,77% 71,94% %
VELOCIDAD TEORICA 260 260 RPM
VELOCIDAD REAL 176,20 187,04 RPM
DENSIDAD HILO/CM 13 13 PAS/CM
PRODUCCION 1300 1300 PAS/METRO
TIEMPO DE OPERACION 7,38 6,95 M/METRO

Nota. Elaboracién propia.

Se puede verificar que la eficiencia tiende a mejorar 4,17%, dandonos un tiempo de ciclo
de 6,95 minutos por metro, lo cual ayudara a la empresa a reducir sus costos de produccion.

Con respecto al impacto sobre la calidad, la siguiente tabla muestra su impacto
proyectado en un afio:
Figura 62

Tabla comparativa de la calidad del tejido

actual mejorada
Calidad anual 11,24% 5,62%
Calidad mensual 0,94% 0,47%

Nota. Elaboracion propia.

El proyecto tiene proyectado que con las propuestas de mejora, se espera reducir la
cantidad de productos inconformes un 50%, lo cual es un valor significativo para la
organizacion.

Con estos resultados, podemos hacer un nuevo analisis con respecto su planificacion de la

produccion, tal como lo muestra el siguiente gréafico:
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Figura 63

Value Stream Mapping de la linea de produccion de tela geo 2
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Nota. Elaboracion propia.

El VSM muestra de manera clara y sencilla los cambios resultantes de las propuestas.

Una de estas propuestas logro reducir el tiempo de ciclo total a 69,99 minutos. Ademas, los

productos defectuosos mensuales representaran aproximadamente el 0,47% de la produccion

total, y la cantidad de trabajadores en el proceso de tejido se reducird de 4 a 1.

4.1.6 Control Estadistico de Procesos Cp Antes y Cpk Después
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4.1.6.1 Datos del Proceso.

Tabla 8

Datos del proceso

r/{

o

EMPRESA ALY TEXTILES
PRODUCTO TELAGEO 2
PROCESO LINEA DE PRODUCCION DE TELA GEO 2
PROBLEMA DIFERENCIA EN LAS MEDIDAS DE LAS TELAS
MINIMO 123 CM
MAXIMO 127 CM
124,91 124,98 124,98 124,86 124,30 124,93 124,38 125,18 124,33 125,53
DISENO AGUILA 125,16 125,26 124,73 125,21 124,74 124,90 124,46 124,64 12534 124,68
125,47 124,96 124,76 124,40 125,19 125,01 125,33 123,55 125,06 124,29
125,32 125,19 124,36 124,48 125,10 124,69 124,63 125,04 125,67 124,84
DISENO ARBOL 125,27 125,00 124,73 12525 124,86 12526 125,15 125,18 124,91 125,08
125,08 124,17 124,35 124,84 12538 125,38 124,82 124,79 125,07 124,37
125,01 125,44 12570 124,73 124,71 124,82 124,65 124,36 124,89 124,78
DISENO LOBOS 125,29 124,67 124,59 125,19 124,87 125,70 124,52 12540 125,07 125,29
125,21 124,75 124,96 124,69 124,34 124,48 125,00 124,98 124,69 124,52

Nota. Elaboracion propia.
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4.1.6.2 Analisis de los Datos.

416.2.1 Comprobar que los Datos Siguen una Distribucion Normal.

Figura 64

Prueba de normalidad Aguila mejorado

=

Grafica de probabilidad dﬁ DISIEﬂo AGUILA MEJORADO
ormma

Porcentaje
=

1235 1240

Nota. Elaborado en Minitab 2024.
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90

Los datos de las medidas del disefio Aguila muestran que p es 0.286, es decir los datos si

cumplen un comportamiento normal.
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Figura 65

Prueba de normalidad Arbol mejorado

Gréfica de probabilidad de ARBOL MEJORADO
Normal
99 7
S Media 1253

e . DesvEst. 08904
N 30

AD 0494
L Valorp 0,199
80 L]

.\\

Porcentaje
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\
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123 124 125 126 127 128
ARBOL MEJORADO

Nota. Elaborado en Minitab 2024.

Los datos de las medidas del disefio Arbol muestran que p es 0.199, es decir los datos si
cumplen un comportamiento normal.
Figura 66

Prueba de normalidad Arbol mejorado

Grafica de probabilidad de LOBOS MEJORADO

MNormal

Media 1249
DesvEst. 0,3625

30
AD 0417
Valorp 0,310

Porcentaje
3

1240 124,5 125,0 125,5 126,0
LOBOS MEJORADO

Nota. Elaborado en Minitab 2024.
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4.1.6.3 Capacidad del Proceso

Se calcula la capacidad del proceso:

Figura 67

Informe de capacidad de la mejora disefio Aguila

=

Los datos de las medidas del disefio Arbol muestran que p es 0.310, es decir los datos si

Informe de capacidad del proceso del DISENO AGUILA MEJORADO

Procesar datos
LEI
Objetivo
LES
Media de la muestra
Numero de muestra
Desv.Est. (Largo plazo)
Desv.Est. (Corto plazo)

123

125

127
124,85
30
0,428659
0,358289

LEI

123,00 123,75 124,50 125,25

Rendimiento
Esperado Largo

Observado
PPM = LEI 0,00
PPM = LES 0,00
PPM Total 0,00

plazo
7,95
0,26
8,21

Nota. Elaborado en Minitab 2024.

Objetivo

Fi
A
-

]
|\“--.

0
bl
1
L)

{

Esperado Corto
plazo

0,12

0,00

0,12

126,00

LES
i Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo
Pp 1.56
PPL 1,44
PPU 1.67
Ppk 1,44
Cpm 1,47
Capacidad corto plazo
Ccp 1.86
CPL 1.72
cPU 2,00
cpk 1,72

126,75

92

ElCpes1.86y el Cpkes1.72, ambos resultados son menores a 1, es decir el proceso es

capaz todos los valores estan dentro de los limites de especificacion, en otras palabras, el proceso

abarca la produccion, con una ligera oportunidad en su limite derecho.
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Figura 68

Informe de capacidad de la mejora disefio Arbol

Informe de capacidad del proceso de ARBOL MEJORADO

LEI Objetivo LES
Procesar datos : : : Largo plazo
LEI 123 i ] i — — — Corto plazo
Objetivo 125 ! !
LES 127 i ! Capacidad largo plazo
Media de la muestra 124,941 i ; Pp 1.87
Numero de muestra 30 ] ! PPL 1.81
Desv.Est. (Largo plazo) 0,357174 i | PPU 1,92
Desv.Est. (Corto plazo) 0,345718 ! I Ppk 1.81
| ! Cpm 1,84
o i Capacidad corto plazo
. : Cp 193
| | CPL 1,87
’ ! CPU 1,99
i i Cpk 1,87
: j i

123,0 123,6 124,2 124,8 1254 126,0 126,6

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0,00 0.03 0.01
PPM > LES 0,00 0,00 0.00
PPM Total 0,00 0,03 0.01

Nota. Elaborado en Minitab 2024.
El Cpes1.93y el Cpkes 1.87, ambos resultados son menores a 1, es decir el proceso es
capaz todos los valores estan dentro de los limites de especificacién, en otras palabras, el proceso

abarca la produccion con una ligera oportunidad en su limite derecho.
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Figura 69

Informe de capacidad de la mejora disefio Lobo

Informe de capacidad del proceso de LOBOS MEJORADO

LEI Objetivo
Procesar datos i i
LEI 123 ! !
Objetivo 125 H :
LES 127 1 '
Media de la muestra 124,91 K f
Numero de muestra 30 g

Desv.Est. (Largo plazo) 0,362501
Desv.Est. (Corto plazo) 0,403131

= =

LES

123.0 123.6 124.2 124,8 1254 126,0 126.6

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM =< LEI 0,00 0,07 1.08
PPM = LES 0,00 0,00 0.1
PPM Total 0,00 0,07 1.19

Nota. Elaborado en Minitab 2024.

Largo plazo
— — — Corto plazo

Capacidad largo plazo
1

Pp
PPL 1.76
PPU 1,92
Pppk 1,76
Cpm 1,78
Capacidad corto plazo
Ccp 1,65
CPL 1.58
CcPU 1.73
cpk 1,58

94

El Cpes 1.65y el Cpk es 1.58, ambos resultados son menores a 1, es decir el proceso es

capaz todos los valores estan dentro de los limites de especificacion, en otras palabras, el proceso

abarca la produccion con una ligera oportunidad en su limite derecho.



4.1.6.4 Gréficos de Control

Figura 70
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Grafica de control del proceso general mejorado

125,25

125,00

124,75

Media de la muestra

124,50

0.6

0.4

Desv.Est. de la muestra

0.2

Grafica Xbarra-S GENERAL_ MEJORADO

Muestra

Nota. Elaborado en Minitab 2024.

Muestra

95

LC5=125,2627

%=124,9003

LCI=124,5380

LCS5=0,6376

5=0,3715

LCI=0,1054

El proceso esta controlado pues todos los puntos estan dentro de los limites de control,

ademas el patron presenta un comportamiento ciclico acompafado de picos y valles que son

normales dentro del proceso.

Después de realizar un analisis de control estadistico del proceso, se identificaron

variaciones significativas en la consistencia de las medidas de la tela, principalmente debido a

desviaciones te tension en las cadenas de rodamiento de los telares. Para abordar estos problemas,

se implemento un sistema de control automatico que tensiona el telar, lo que result6 en una

reduccion notable de las variaciones y una mejora notable en las medidas. Como resultado, se

observo una disminucién en los productos defectuosos y un aumento en la satisfaccion del cliente.
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4.2 Plan de Mejora

En los dltimos meses, la empresa Aly Textiles ha enfrentado desafios significativos en la
calidad, medidas y consistencia de nuestras telas, lo que ha resultado en una disminucién de la
satisfaccion del cliente y un aumento en los costos operativos debido a re trabajos y desperdicios.
Estos problemas no solo afectan nuestra reputacion en el mercado, sino que también incrementan
nuestros costos y reducen nuestra eficiencia operativa.

El objetivo principal de este plan de mejora es abordar estos problemas criticos mediante la
implementacién de un enfoque sistematico y basado en datos para optimizar nuestros procesos de
fabricacion de telas. Se propone aumentar la productividad y la calidad de nuestros productos,
reduciendo simultaneamente los costos asociados con desperdicios y re trabajos, ademas este plan
no solo se enfoca en resolver los problemas actuales, sino que también busca establecer una base
solida para la mejora continua, fortaleciendo nuestra posicién competitiva en el mercado textil.

Para llevar a cabo este plan de mejora, utilizaremos metodologias de control estadistico
de procesos y herramientas Lean para identificar y eliminar ineficiencias, mejorar la calidad del
producto y optimizar nuestros procesos operativos. Este enfoque estructurado garantiza que
logremos nuestros objetivos de manera efectiva y sostenible, posiciondndonos mejor para
enfrentar futuros desafios y oportunidades en el mercado.

4.2.1 Plan de Mejora General

Bajo el concepto del diagrama de Gantt se presenta en el siguiente grafico el cronograma
de mejora general donde se detalla tareas, responsables, progreso y fechas de inicio y cierre, de
esta manera se puede observar que la implementacion del proyecto inicia el marzo y finaliza en

agosto teniendo 5 meses de gestion en las diferentes etapas.
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Figura 71

Plan de mejora General

PLAN DE MEJORA DE LA LINEA DE PRODUCCION DE LA

TELA GEO 2 DE LA EMPRESA ALY TEXTILES CRONOGRAMA GENERAL

Aly Textiles
Reymi Lema, Rodrigo Mogollon

e ASIGNADO
¥ M 2024 Abril /2024 Mayo/2024 Junio/2024 Julio/2024 Agosto/2024
Wiz itar 13 empresa Aly Textiles \Mmsdemqua‘ lﬂ 15324 15324
Detinir f producto con mayor demanda Analistas de mejora 100% 15324 15324
v
Dimensionar o akkance ddl estudio Analistas de mejora IM 20324 25324
- Tarea finalizada
Seleccionar of equipo trabajo para el proyecto GerenteAly Textie: 100% 26324 26324

Determinar L herramientas de gestidn a utizarce  Analistasdemajora 100% 27224 27324

Establecer un cronograma de trabajo \nilstazdemejora 100% 1424 2424 —

MEDIR
Levantar &3 Informacion de los procesos Andktasde mejora 100% 3424 174324
Anakzar los datos obtenidos \nalistas de mejora 100% 18424 20424 *
Determinar ks problamas do mayor impacts Anadlistas de majora 100% 214 14':1 424 Tarea finalizada
Seleccionar ol probloma Analistas de mejora. 100% 22424 23424
Determinar la causas del problema Analistas de mejora. 100% 22424 23424
MEORAR
Realizar una Buvia de ideas Analistaz de mejora. 200% 25424 3524
las mejores pr de mejora \nalkstaz de mejora| 200% 4528 7.524
Presupuestar las propuesta de majora sdeccionadas  Analistas demajora 0% '9 524 22524
Implementar las mejoras Anadlktasdemejora O% 23524 10724
Crear Kpi's Andtasdemajora O% 12724 22724
Realizar las v demejora O% 24724 27724
CONTROLAR
Realz ar capacitaciones 3 10s equipos de trabajo Andlstasdemejora 0% 29724 4823
Kpl'sy verticar Analistas de mejora 0% 6824 12824
Plantear un plan de Incentivas para kot colaboradores Gerencla 0% 13824 17824
Retroalimentar 310z equipos de trabajo A\niktasdemejora 0% 18824 20824

Nota. Elaboracion propia.
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4.2.2 Plan de mejora especifico

En este detalle se puede revisar que los tiempos, actividades y responsables de la
implementacion de la etapa de mejora corresponde a los meses de abril — julio, siendo este el
periodo mas extenso del proceso de implementacion, en este punto se puede observar que las
actividades de cotizacidn, compra e instalacion de la maquina anudadora ocupan un gran
porcentaje de tiempo, este tiempo es justificado por el todo el proceso de importacion de la

maquina anudadora.



Figura 72

Plan de mejora especifico

PLAN DE MEJORA DE LA LINEA DE PRODUCCION DE LA

TELA GEO 2 DE LA EMPRESA ALY TEXTILES CRONOGRAMA DE MEJORA

Aly Textiles

‘ W 115-;1 [

Lol bl Lo s flalals bl o Iopdalulalalelslalols

Reymi Lema, Rodrigo Mogollon Udr, iIM. \‘m ilhlv Noy. (D e | W ile | g

| i 1
sant s loranshivivnuhsnnvodanaddeanesnon i dooiirodmasnvaukhbbhllalibladadole

Reallzar una lluvia de Ideas
e P A ot Anslstasdemejors | 100% 25424 26424
0 v Expertos paral onde b
p y ad =
7z Analstasde mejora | 100% 28424 29424 .
Reunidn de gjecucion dela luvia de idas  Analstasdemejora | 100% 2524 3524 I
Selecclonar las mejores propuestas de mejora
Definicion de s mejores propuestasde i vac domejora | 100% | 4524 4524 I
melora
Validar viabilidad de Ly propucs tx. Anlstazdemejors | 100% 6524 6524 I
Reportar las keas a Gerencla Anlstasdemejora | 100% 7524 7524 I
P e
Andlists de factibilkd ad tinanciera Anlstasdemejors | 100% 9524 9524 I
Ansists costo beneficio Anlstasdemejors 0% 11524 11524 I
Aprobacin Amstasdemejon 0% 13524 22524
Implementar kas mejoras
Cotzacion de Anudadora Anlstasdemejon 0% 23524 2628 -
—— s o 360 372 [—
’
Instalacin Anudadona Anlstasdemejon  O% 5724 7724 .
Capacitacion 3l equipo Operatvo Amlstasdemejorn 0% 8724 8724 I
de repontes de v
Anlstasdemejon 0% 7624 8724
— . —
Capacitacion 3l equipd AdmEENEtratVO Anlstasdemejon 0% 10724 10724 I
Crear Kpl's
Detinir ks pincipakes Indicadores Kpi's que s Amalstasdemejora 0% 12724 14724 .
Implomentar oz KpI's Anlstisdemejon 0% 15724 18724
Definir meta Anlstasdemejors 0% 18724 22724
Realizar las conclusiones y recomendaciones
Realizar las res petivas conc lusiones y
del dela Amstasdemejors 0% 24724 27724
mejora

Nota. Elaboracion propia.
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Una vez detallado el cronograma de la etapa de mejora se procede a realizar un plan de

mejora el cual tiene como objetivo verificar el cumplimiento de cada punto en los tiempos

especificados mediante indicadores de avance, evidencias, metas y responsables en cada punto.

Es de vital importancia para Aley Textiles que la etapa de implementacion de la mejora se

ejecute de manera correcta y que se cumpla de manera eficiente cada punto, la valoracion del

cumplimiento de cada punto esta a cargo del jefe del proyecto el cual mediante la visualizacién

del avance de cada indicador gestiona con los responsables el correcto avance de cada punto.

Figura 73

Plan de mejora

PLAN DE MEJORA
OBJETIVOS ACTIVIDADES INDICADORES EVIDENCAS META RESPONSABLE
Seleccion del equipo Administrativo, Operativoy Expertos para la
lejecucion de la lluvia deideas (Tareas lid e
Realizar una lluvia de ideas . S — = (Check List de resultados tareas |Analista de mejora
Capacitacion y explicacion del problema a mejorar [Total de lidas
Reunidn de ejecuddn de la lluvia de ideas tareas)*100
A 3 Definicion de las mejores uestas de mejora (Tareas cumplid 100% de
Selecd onar las me jores — : C
SRS Validar viabilidad de las propuestas /Total de Informe de entrega de propuestasaGerencia | tareas |Analista de mejora
Reportar las ideas aGerenda tareas) *100 lid
. . |Andlisis de factibilidad finand Iiverskén
' o ‘,“ F " |Analisis costo beneficio Rentabilidad (ROI) | Ing! 2 Forecast de presupuesto 2024 e Analista de mejora
i orobaddn - e
((::tnza:u:n::;mdadm Documentacion de la compra
T Fotos de l2 instalads Range
Impl las mejoras [————— - - Viabilidad técnie [t 2000 — tareas |Analista de mejora
Capacitacion al equipo Operativo Actas firmadas de |a @padtaion o
Aulmmjxaon de reportes de aapacidad mediaste Power Bi |Presentaciéndel Dashboard
[Capacitaion al e quipo Administrativo
Definir los principales indicadore s Kpi ‘s que se usaran para el control 100% de
i Informe detallado de indicadores indicad
CrearKpi's e Factibilidad o Analista de mejora
| los Kpi's estratégis. g
Definir metas xtivos
Realizar las conclusionesy [Realizar las respetivas condusiones y recomendaciones de la : Entregaal
s ! o : |Informe de conclusiones y recomendaciones Analistade mejora
| s |imple mentacion de lamejora Impxto 100%

Nota. Elaboracién propia.
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4.3 Analisis Costo — Beneficio

Como primera parte de este analisis se tiene la adquisicion de la maquina anudadora a
través de un proveedor en China representa un desafio significativo, ya que implica una
inversion de aproximadamente $20,000. Ademas, es necesario llevar a cabo diversas gestiones
para financiar esta inversion. Entre estas gestiones se incluyen la presentacion de documentos al
banco, la solicitud de certificados a los proveedores, y la obtencion de las mejores cotizaciones
disponibles.

Para evaluar claramente el costo-beneficio del proyecto, se recopil6 la siguiente
informacion:
Figura 74

Detalle Costo Beneficio

Item Descripcion Costo Total

1 Magquinaria y Equipo $ 18.879,33
2 Instalacion y Montaje $ 360,00
3 Suministros generales $ 95,00
4 Gastos Financieros $ 2.116,80
Total $ 21.451,13

5 Imprevistos (5%) $ 1.072,56
Total Inversiones $ 22.523,69

Nota. Elaboracion propia.

La tabla anterior presenta el presupuesto elaborado para los 5 items. El primer valor, de
$18,879.33, corresponde al costo de la maquina, incluido el flete y el pago de los respectivos
impuestos. Para mas detalles, consulte los anexos 3, 4y 5.

El siguiente valor es de $360, destinado a las capacitaciones necesarias al adquirir la maquina, ya

que la empresa no ha manejado este tipo de equipo anteriormente. Ademas, este monto incluye el
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costo de la instalacidn eléctrica y el mantenimiento mecanico. Para mas detalles, consulte el
anexo 6.

El item nimero tres muestras basicamente el valor del aceite para lavar la maquina, véase
anexo 7.

Los dos ultimos valores se refieren al 5% de la inversién que amortiguara alguna
contingencia y los intereses un crédito, el cual sera negociado de la siguiente manera, 70%
proveera el banco y 30% la empresa, véase anexo 8.

A partir de los valores levantados y descritos anteriormente se describen el costo
beneficio se proyecta la siguiente tabla:

Figura 75

Detalle Costo Beneficio

Situacion actual

Numero de urdidos 1 Enulios/mes
Cantidad de trabajadores 3 Tejedores/enplio
Tiempo de anudado 4 horas/enulio
Costo por hora $ 2.81 | hora’/hombre
Costo unitario $ 371.25 | horas/mes
Situacién mejorada

Nimero de urdidos 11 Enplios/mes
Cantidad de trabajadores 1 Tejedores/enplio
Tiempo de anudado 3 horas/enplio
Costo por hora $ 2.81 | hora’/hombre
Costo unitario $ 92.81 | horas/mes
Ahorro

Costo unitaro actual S 371.25 | mes

Costo unitario mejorado $ 92.81 | mes

AHORRO UNITARIO $ 278,44 | mes

Nota. Elaboracion propia.
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Como segunda parte de este analisis se presenta la tabla de productos no conformes, los
cuales provienen principalmente por no tener en el area de tejido, personal que, de la asistencia
respectiva a los telares por ocuparse en el anudado, es decir, mientras los tejedores estan
anudando no pueden revisar maltiples factores como los hilos rotos, la culminacion de un hilo de
trama, la limpieza de las pinzas etc., por esta razon se producen telas con fallas.

Figura 76

Registro de metros inconformes

romcsovn, [t e | ]| 0 || | v | "o
ENERO 5698 342 6% 4% nocuvPE|$ 6,75(% 473(% 202|$ 690,55
FEBRERD 5698 399 7% 4% $ 675|% 473|% 202|% 80565
MARZO 5698 228 4% 4% $ 675|% 473|% 202|% 460,37
ABRIL 5698 228 4% 4% $ 675|% 473|% 2,02|$ 460,37
MAYO 5698 342 6% 4% nocuvPE|$ 6,75(% 473(% 202|$ 690,55
JUNIO 7597 654 9% 4% nocuvpe|$ 6,753 4.73|% 2,02|% 1.381,11
o 9496 1234 13% 4% nocuvPE|$ 6,75(% 473(% 2,02|$ 249367
AGOSTO 10446 1985 19% 4% nocuvPE|$ 6,75(% 473(% 2,02|$ 4.009,05

SEPTIEMBRE 13295 3191 24% 4% nocuvPE|$ 6,75(% 473(% 2,02|% 6.445,18
OCTUBRE 10446 1985 19% 4% nocuvPe|$ 6,75|% 4739 2,02|$ 4.009,05
NOVIEMBRE 9496 1424 15% 4% nocuvPE|$ 6,75(% 473(% 2,02|% 2.877.31
DICIEMBRE 5698 513 9% 4% nocuvPE|$ 6,75(% 473(% 2,02|% 1.03583

SUBTOTAL | $25.358,70

Nota. Elaboracion propia.
El valor que la empresa dej6 de percibir es de $25.358,70 ya que actualmente se vende
las telas con fallas con un descuento de $2,02 por metro. La mejora que se pretende alcanzar es

reducir al 50% los productos no conformes, es decir 6276 metros.

4.4 Proyeccion de Resultados

En esta etapa se revisa los resultados obtenidos y realizamos una proyeccion que destaca
los ahorros en tiempo y costos de mano de obra. Ademas, mejoraremos la calidad al aumentar la
disponibilidad de los tejedores para que monitoreen y asistan a los telares, al estandarizar los

disefios para cumplir con los requisitos del cliente, implementando planes de accion adicionales
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como el mantenimiento respectivo y la capacitacion del personal. Por lo tanto, el tiempo
estimado para el retorno de la inversidn se determina a través del siguiente analisis:
Figura 77

Proyeccion del costo beneficio

2024 2025
Valor de la inversién $ 22.523,69
Ingreso de ventas $ 1267937 | $ 12.679,37
Ahorro anudadora $ 334125 | $ 3.341,25
Ingresos totales $ 16.020,62 | $ 16.020,62
Ahorro acumulado $ 16.020,62 | $ 32.041,24

Nota. Elaboracién propia

La tabla anterior muestra la suma del ahorro del primer y segundo afio, $32.000,
resultado del ingreso por las ventas del 50% de los productos inconformes y el ahorro de los
costos en el proceso de tejido.

Medidas de las telas:

En este punto de analisis se detalla la mejora de las telas con diferencia de medida, este
problema afecta de gran manera la elaboracion de productos en especial la elaboracion Ponchos,
dado que genera que las telas no presentan uniformidad para los cortes generando asi desperdicio
de material, con base en el analisis este problema tiene un gran impacto en la empresa por su
grado de repetibilidad. Aly Textiles dentro de su plan de mejora considera la aplicacién de la
herramienta 5 porqué para ampliar las causas del problema y asi solucionarlo de manera

eficiente.
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Figura 78

Muestra de cadena dafiada

Nota. Elaboracion propia.

Desarrollo de los 5 Por qué

Figura 79
5 Por qué
; , ; , éPorque el ; ,
¢Por que hay éPor que latela ., ¢Porqueel ; ,
operador no ubico éPorque la
telas con tuvo un resorte ,
) ) . las pesas cadena esta
medidas estiramiento permanece
: ) adecuadas en el : desgastada?
incorrectas? inadecuado? tensionado?
tubo del rollo?
Telas con
medidas
incorrectas Se encuentra

El operador no

Latela tuvo un o, El resorte , desgastada por
] ) ubico las pesas La cadena esta ]
estiramiento permanece que no existe un
] adecuadas en el ) desgastada
inadecuado tensionado plan de

tubo del rollo o
mantenimiento.

Nota. Elaboracién propia.
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Estadistica antes y después

Con base en el resultado de la aplicacion de esta herramienta de andlisis se detecta que la
causa raiz de las telas con falla de medida es un tema mecéanico en el telar, por lo cual se ejecutan
las siguientes mejoras:

e Se procede apagar el telar para cambiar la cadena en mal estado, este proceso se
da después de haber generado la compra de una cadena nueva a un proveedor
local.

e Con base en este hallazgo y la gran probabilidad de repetibilidad en los 8 telares
que dispone Aly Textiles donde también se consideran el esto de maquinas se
implementa un plan de mantenimiento preventivo en el cual mediante un plan
estructurado entre el encargado de produccion el proveedor de las maquinas y el
operador generan un plan mensual de mantenimiento el cual permitira mediate las
especificaciones del proveedor controlar y revisar de manera constante los puntos
clave para el correcto funcionamiento de los telares y resto de maquinas.

e Laaplicacion del plan de mantenimiento debe ser acompafiada por un estricto
plan de capacitacion en los puntos de seguridad, y acciones en los puntos clave
que el operador debe seguir y aplicar, cada operador debe tener una certificacion
de capacitacién que los faculta en realizar esta actividad.

A demas de estandarizar las medidas de los ciclos para cumplir con los requisitos del
cliente, se elabor6 un check list con el propoésito de reducir las telas que se manchan al

transportar el rollo de tela por los estrechos espacios en el &rea de tejeduria.
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Check list del mantenimiento del proceso de tejido
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CHECKLIST
FECHA: OPERADOR H FIN: N°DE ORDEN
M|TB|(B|B|T EQUIPO | COMPONENTE | ELEMENTO CANTIDAD TAREA FRECUENCIA CODIGO DE COMENTARIOS
FRABRICANTE
CP  |Pinzaportadora 1 Verticar el cuerpo de la pinza Diaia PBO 13640
Limpieza Diaria
Finza Verificar el cuerpo de la pinza Diaria
cP 1 PEO 13604
recolectora Limpieza Diaria
' i PBO 106123500
o Correa de pinza 2 \f.e:ifn.‘.artl cuerpo de la correa Drmi.a
Limpieza Diaria 3047
cP Polea porta 2 Verificar el cuerpo dela polea Diaria PEZ 43730
pinzas Limpieza Diaria
Cajade
cP transmision 1
portadera Verificar el rivel de acefte, completorsi es Diatia PBO 48645
Caja de
v transmision 1
recolectorn Verificar el nivel de aceite, completar si es necesario Diaria PBO 48645
i Urdido Sensor de 1 [Revisar funcicnamiento del senscr Diaria PBP 283882210
SE Alimentadores | Motores 8 Verificar el estadode los alimentadones Diaria
Verificar el estadodel sensor Diaria
SE Elt 1
- Limpieza Diada PBO 23603
S Er N Dedos 8 V.e:ifp.;artl correctofuncionamiento de los dedos Drmi.a
Limpieza Diaria
SE Botoneras Pulsadores 2 Verificar el correcto funcionamiento de los pulsadomes Diaria
PR Pestana 2 Revisién de la pestana Diaria
PR Prensa 2 Revision de la prensa Diaria
K Ventiladores Revisar el estado de | iladores y su Diaria

Nota. Elaboracion propia.

Mediante el uso de este check list, esperamos reducir el impacto que tienen el 20% de los

efectos que son ocasionados por la falta de mantenimiento, limpieza y capacitacion al personal.
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5 Discusion de Resultados
Para contrastar los resultados, debemos basaros en los indicadores que se plantearon en la
planificacion de mejora. El primer indicador
Figura 81

Proyeccion del retorno de la inversion
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TABLA DEL FLUJO DE DINERO CONCLUSION

Suma de ANO 0 Suma de ANO 1 Suma de ANO 2

($22.523,6865) $16.020,62 $16.020,62 PROYECTO RENTABLE

Nota. Elaboracion propia.

La empresa Aly Textiles tiene como politica aceptar el inicio del proyecto de mejora
siempre que la tasa de retorno sea al menos del 15%, en este caso, la tasa es del 27%, eso quiere
decir que existe la posibilidad de que este proyecto se ejecute.

El segundo indicador se refiere a la eficiencia de la produccion, esta estructurado
basandose en los metros producidos sobre los metros planificados, los cuales se muestran en la
simulacion, dandonos como resultado una eficiencia actual de 67,77% (véase la imagen) y con la
mejora de 71,94%, (véase la imagen).

El tercer indicador muestra la mejora de la calidad, el cual se obtienen al dividir los

metros inconformes por los metros producidos, a continuacion, se muestra la proyeccion:
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Figura 82

Indicador de Calidad

CALIDAD KPI: INDICE DE PPRODUCCION
INCONFORME

1595

992 992 Sooe. 563 % -
712 ¢17

342
II 256 199 171 171 114 11a

o B - III -II .II B B s -

Suma de PRODUCCION INCONFORME M...

MES

Nota. Elaboracion propia.
5.1 Competitividad en el Sector Textil-Confecciones

5.1.1 Obijetivo

El objetivo de este analisis de estudios relacionados es revisar y sintetizar la literatura
actual sobre la mejora de procesos en la industria textil, con un enfoque particular en la
produccion de telas, para identificar metodologias efectivas, comparar resultados entre diferentes
estudios y sefialar areas donde se requiere mas investigacion.

5.1.1.1 Comparativo. Se realiz6 una matriz donde se compara puntos como: Autores,
metodologias, resultados clave, limitaciones, ventajas y desventajas, esta matriz ayudé a

profundizar los conceptos aplicables en nuestro proyecto brindando un enfoque claro y preciso.
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Estudios relacionados

Criterio

Estudio 1
Castro, M. C. & Puerto, M. J. (2016).

Estudio
Nigro, RA, et al. (2022)

Estudio 3
Reymi Lema, Milton Mogollon

1 Competitividad en el sector textil-
confecciones

El efecto que tiene el Lean
Manufacturing en empresas textiles

Estudio de mejora de la linea de produccidn de la tela geo 2
de la empresa Aly Textiles

lInnovacion

Lean Manufacturing

Six Sigma

La innovacidn en los procesos en el sector textil
se refiere a la implementacidn de nuevos
métodos de produccidn y téenicas que mejoran
la eficiencia, la calidad y la sostenibilidad de la
fabricacién de textiles. Esta innovacidn no solo
implica la introduccién de tecnologias
avanzadas, sino también la optimizacidén de los
procedimientos operativos y la adopcidn de
practicas mas sostenibles.

Busca maximizar el valor para el cliente
al minimizar el desperdicio. Aplicar
Lean Manufacturing en una empresa
textil implica la implementacién de
principios y técnicas que mejoran la
eficiencia, reducen costosy mejoran la
calidad de los productos textiles.

Metodologla de gestidn de la calidad gue busca mejorar los
procesos eliminando defectos y variaciones. Su aplicacidn
en una empresa textil puede resultar en una significativa
mejora de la calidad del producto, eficiencia en la
produccidn y satisfaccidn del cliente. El objetivo de Six
Sigma es alcanzar un nivel de calidad donde los defectos
sean menos de 3,4 por millén de oportunidades.

Optimizacidn de la Cadena de Valor/
Relaciones con Proveedores/ Innovacidn y
Adaptacidn Tecnoldgica/ Gestidn Eficiente/
Sostenibilidad

Mejora en la Productividad /Reduccidn
de Costos/Mejora
Continua/Involucramiento del
Personal/Control de Calidad

Una implementacidn exitosa de Six Sigma es la mejora
significativa en la calidad de los productos o servicios de
una organizacidén, logrando reducir defectos o errores a
niveles muy bajos, cercanos a cero. Esto se traduce en una
mayor satisfaccidn del cliente, menores costos de operacidn
v mayor eficiencia en los procesos.

Competencia global/ Tecnologla
obsoleta/Normativas y regulaciones/Cadena
de suministro compleja/Cambios en las
tendencias de consumo/Costos de
materiales/Innovacidén limitada

Cambio de mentalidad/ Tecnologia
obsoleta/ Baja aplicabilidad de Lean
Manufacturing/ Costos relacionados/
No existe inversidn adecuada

Baja participacidn del equipo operativo/ No existe un plan
de mejora estructurado/Resistencia al cambio/Costo de los
materiales/ multiples competidores

Potencia los siguientes puntos: Innovacién en
productos y procesos/Eficiencia
operativa/Gestidn de la cadena de
suministro/Adaptacién a las tendencias del
mercado/Calidad y servicio al
cliente/Sostenibilidad

Potencia los siguientes puntos:
Reduccidn de desperdicios/Mejora de
la eficiencia/Mejora de la
calidad/Reduccidn de costos/Mejora de
los tiempos de entrega/Mayor
flexibilidad

Mediante la aplicacidén de esta metodologla se obtuvo
resultados tangibles como mejorar la calidad de los
productos, reducir costos, mejora en la productividad y una
de las principales ventajas es introducir los conceptos de
mejora continua y aplicarlos constantemente.

La capacidad de innovacidn de cada pals
depende del grado profundizacidn y ensefianza
que se dicte desde la aulasy el los hogares, es
un tema cultural gue no esta desarrollado en la
materia de palses.

Con base en este estudio existen
desventajas aisladas dentro de la
aplicabilidad de Lean Manufacturign en
las empresas textil, estas pueden ser
flexibilidad, costo de implementacidn
entre las més recurrentes

Como desventaja se puede indicar aspectos como cortos
iniciales de la mejora, el tiempo
implementacion,Resistencia al cambio, enfocarse en
problemas aislados y sin impacto, estancarse en problemas
que no agregan valor.

Nota. Elaboracién propia.
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Conclusion del analisis de estudios similares

El analisis comparativo de los estudios relacionados sobre el tema de mejora en la linea
de produccion de la empresa Aly Textiles revela una serie de hallazgos importantes que
contribuyen significativamente a nuestra comprension del tema. Los estudios revisados
comparten varias similitudes clave como: Mejora en la Productividad, reduccion de Costos
mejora continua, involucramiento del personal, control de calidad, lo que subraya un consenso
general en la literatura sobre este tema.

Sin embargo, también se identificaron diferencias notables entre los estudios,
particularmente en areas como: Direccion de organizacion, uso y aplicacién de metodologias de
mejora e innovacion. Estas discrepancias pueden atribuirse a factores sociales, culturales y
financieros lo que sugiere la necesidad de una mayor investigacion para reconciliar estos puntos
de vista divergentes.

En conjunto, los estudios revisados proporcionan una base sélida de conocimientos sobre
la mejora de procesos en el sector Textil, destacando tanto los avances logrados como las areas
que requieren mas atencion. Este andlisis ha puesto de manifiesto la importancia de inculcar una
mentalidad de cambio de renovacion de procesos y ha identificado lagunas en la literatura que
futuros estudios deberian abordar para obtener una comprension mas completa y matizada del
tema.

Esta conclusion resume los hallazgos principales, destaca ventajas y desventajas y ofrece
recomendaciones para futuras investigaciones, proporcionando un cierre coherente y reflexivo al

analisis comparativo.
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6 Conclusiones y Recomendaciones

6.1 Conclusiones

1. A partir del levantamiento de informacion de la linea de produccion de la tela geo 2
se identificaron las causas criticas que generan el 79% de los efectos negativos del
proceso productivo, los cuales son;

a. Lairregularidad de la tension del rollo genera que no se cumpla con la medida
estandar de los disefios de los tejidos

b. El tejedor no abastece con la materia prima a tiempo, lo cual genera paros no
programados y fallas en los tejidos

c. Eltiempo disponible de los tejedores es menor al tiempo requerido de los
telares en intervalos aleatorios, esto se debe a que mientras realizan el anudado
a mano entre 3 personas por 4 horas, no pueden asistir a las maquinas.

2. La planificacion de la produccion de la tela geo 2 para la empresa se basé
estrictamente en las ventas del 2023, siguiendo un pronostico historico y un
crecimiento planteado por gerencia de al menos 2% mensual, se identifico que el mes
de octubre del 2024 debe presentar mayor capacidad operativa, ya que debe producir
1721 metros. Siguiendo la demanda del producto, se obtuvo un tiempo de ciclo de
7.40, el cual es menor que el tiempo TAKT de 15.3

3. Laimplementacion de metodologias como Six Sigma sigue un marco estructurado y
riguroso que se puede adaptar a diferentes contextos y necesidades empresariales. La
utilizacion de herramientas estadisticas y el enfoque en la mejora basada en datos son
elementos comunes que aseguran la consistencia y la precision en los resultados

obtenidos en este proyecto. Con base en esta metodologia se puede destacar factores
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como: Optimizacion de recursos en proceso de anudado, mejora de un 50% en telas
con defecto, automatizacién de la planificacion de la demanda, dentro de la mejora en
la calidad de las telas se puede observar que: La capacidad del proceso inicial Cp y
Cpk no supera el 0.32 en promedio entre los 3 tipo de prendas analizados y una vez
aplicada esa metodologia se presenta una mejora a 1,55 en promedio de Cpy Cpk,
esto quiere decir que pasamos de un proceso incapaz a uno capaz con un Proceso
controlado.

4. Los indicadores de gestion (KPI’s) estan dirigidos a tres pilares fundamentales que
permitiran la sostenibilidad y crecimiento de la empresa, a continuacién, se
encuentran los resultados esperados con la implementacion de las propuestas de
mejora:

a. Calidad: 5,62% anual, equivale a 6276, metros de productos no conformes
que se venderan con un descuento de $2.02, es decir, no ingresaran $12679,35,
logrando una recuperacion del 50% de lo perdido el afio anterior.

b. Eficiencia: 71,94% diario, al aumentar 4,17% con respecto a la situacion
actual, lo que quiere decir es que aumentara la produccién 7 metros diarios.

c. Tasa interna de retorno: 27,09% al finalizar 2 afios, el cual generara un ingreso
bruto de $9517,55.

6.2 Recomendaciones

1. Como medidas de control se recomienda las siguientes acciones:

e Control de la ejecucion del plan de mantenimiento.

o Realizar trimestralmente validaciones a los procesos mejorados de tal manera

que se mantenga un plan de mejora continua.
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e Realizar capacitaciones formales con registros de asistencia y pruebas basicas
de conocimiento a todo el equipo operativo, con este ejercicio Se asegura que
el personal tenga conocimientos claros del proceso y el impacto negativo que
genera al omitir o incumplir los mismos

2. Validar con el sistema de automatizado de planificacion (VSM-POWER Bl) los picos
y valles de la demanda vs la capacidad y generar planes de accion para mitigar sus
efectos.

3. Bajo la aplicacién de metodologias de mejora continua en este proyecto se puede
recomendar la aplicacién de los siguientes puntos:

a. Buscar el compromiso de la alta Direccion para la integracion de estos
conceptos en la organizacion.

b. Involucramiento de los empleados de todos los empleados, desde la gerencia
hasta la parte operativa deben adoptar el cambio de mentalidad hacia la mejora
continua.

c. Definiry usar las herramientas 0 metodologia adecuadas para cada campo de
mejora las mismas deben adaptarse a las necesidades o caracteristicas de la
empresa 0 proceso. Algunas de las mas comunes son Kaizen, Lean
Manufacturing, Six Sigma, entre otras.

d. Realizar la medicién y seguimiento de resultados mediante el establecimiento
de indicadores clave (KPIs), y realizar un seguimiento constante de estos
indicadores para asegurar que se estan alcanzando los objetivos propuestos.

e. Se debe promocionar una Cultura de Mejora Continua en la organizacién de

manera que las buenas acciones y logros se repliquen constante mente y
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genere una cultura organizacional que valore la mejora continua y la
innovacion.

4. Tomar como fuente clara del control de los procesos a los principales indicadores, asi
mismo se debe revisar las metas, validar los principales motivos de incumplimiento,
generar planes de accion con base en los datos del indicador, realizar validaciones
mensuales de cumplimiento, generar un plan de incentivos con base en el
cumplimiento de los mismos.

Los indicadores deben ser la principal fuente de revision y control de los procesos.
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8 Anexos
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EMPRESA: ALY TEXTILES
Adquisicion de una anudadora para el area de tejeduria

Inversiones
Maquinaria y Equipo
Item Descripcién ANEXO Cantidad Costo unitario Costo Total
1 Anudadora / Knotting machine (Fabric width 210cm) 2 1 S 12.500,00 $ 12 500,00
1 1 S 6.379,33 $ 6 379,33

2 Envio e impuestos

Total Maquinaria y Equipo $ 18 879,33
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\ RENDA
,/ Exportaciones - Importaciones

No. 001-001-000004511
i i DATE: lunes, 15 de abril de 2024
COTIZACION AEREA
REYMI LEMA
MODALIDAD AIR VALOR MERCADERIA USD 12.000,00
ORIGEN SHANGHAT DESCRIPCION
DESTINO UIO MERCADERIA REPUESTOS
INCOTERM FOB KILOS 290,00
TIPO DE CARGA GENERAL CARGABLE 290,00
VALORES DE FLETE|| |AIRFREIGHT ALL IN USD/KG 9,50 USD 2.755,00
GASTOS EN ORIGEN _ |COSTOS EWX USD/SHPT 500,00 USD 500,00
HANDLING DESTINO USD /SHPT 75,00 USD 75.00
GASTOS EN DESTINO 1\ 5" TR ANS+ADMIN FEE DEST USD /SHPT 90.00 USD 90,00
D.A.I REGIMEN 10 USD /LUPSUM 225,00 USD 325,00
TRAMITE DE ADUANA 115~ /M ENTACION USD /LUPSUM 29.00 USD 29.00
PERMISOS PERMISO PREVIO USD /LUPSUM 0,00 USD :
TRANSPORTE UIO__ |TRANSPORTE y DESPACHO QUITO USD /LUPSUM 0,00 USD -
SUB TOTAL APROXIMADO DE IMPORTACION| USD ’_ 3.674,00
IMPUESTO IVA 15%)| USD = 62,85
IMPUESTO ISD 5%| USD ' 162,75
IMPUESTOS SENAE| USD ~ 2.399,73
BODEGAJE TERMINAL AEROPORTUARIA APROXIMADO| USD 80,00
TOTAL APROXIMADO | USD ' 6.379,33
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Anexo 4

@ GOODFORE TEX MACHINERY CO., LTD.

GOODFORE

# X Address: A5-203, Gaoli Auto Expo City, Huishan, Wuxi214174, Jiangsu, China.

TEL: +8618168863256 FAX: +8651083590458  Attn: Tina Yang

Proforma Invoice
To: Ing. REYMI GUSTAVO LEMA ZAMBRANO Date:2024-02-25
Attn: Reymi Tel: +593981834507

Address:Quiroga entre Sucre y bolivar, next to SAC. Otavalo, Imbabura, Ecuador.
RUC: 1002146528001

Invoice No.:2023ECI1009*10 Country: Ecuador
Item Description Picture qty Unit Price Amount
No. | Spare parts for textile machine (set) (USD) (USD)

Knotting machine

(Fabric width 210cm) 1 $ 12.000,00 | $ 12.000,00

SHIPMENT 1 $ 500,00 | $ 500,00

Total FOB $12500

Seller(signature): __ Buyer(signature):
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Anexo 5

EMPRESA: ALY TEXTILES
Adquisicion de una anudadora para el area de tejeduria

Inversiones
Instalacién y Montaje
Item Descripcion Cantidad Costo Unitario Costo Total
1 OBRA MECANICA $ 50,00
1,1 Montaje de maquinas 1 $ 50,00 $ 50,00
2 OBRA ELECTRICA $ 60,00
2,2 Conexiones 1 $ 60,00 $ 60,00
3 INDIRECTOS $ 250,00
6,1 Direccion Técnica 1 $ 250,00 $ 250,00

Total Instalacion y Montaje $ 360,00
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Anexo 6

EMPRESA: ALY TEXTILES
Adquisicion de una anudadora para el area de tejeduria

Inversiones
Suministros generales
ltem Descripcion Unidad Cantidad Costo Unitario Costo Total
LITROS 19 $ 500 $ 95,00

1 Aceite 80W90 APIGL -5

Total Suministros generales $ 95,00
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EMPRESA: ALY TEXTILES
Adquisicién de una anudadora para el area de tejeduria

Gastos Financieros
Datos

Valor de la inversion $  18.000,00
Capital Propio $ 5.400,00 30%
Deuda $ 12.600,00 70%
Plazo 2 Afos
Tasa de Interés 11%
Periodo de Gracia 0 Afos
1 2
2024 2025
Intereses $ 1411,20 $ 705,60
Amortizacion anual $ 6300,00 $ 6 300,00
Amortizacion acumulada $ 6300,00 $ 12 600,00
Total $ 771,20 $ 7 005,60
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