CAPITULO |

1 Generalidades y Descripcion de la Empresa

En el mundo actual, la industria textil ocupa un alto indice de produccion de
hilos y telas, en toda su gama de productos, por ello esta industria ha

demostrado un alto crecimiento en el mercado mundial durante muchos anos.

Muchos inversionistas han visto un gran nicho de mercado en la industria textil
con cada dia que pasa; esto implica que las industrias textiles deben mantener
una continua innovacién de productos y procesos, por tal motivo el mercado
exige muchas mejoras, en especial calidad de producto y precio. Dada la
importancia de las organizaciones en el mundo actual, es necesario establecer
una breve descripcion de lo que es en si una empresa textil; para ello en el
presente capitulo se mencionara el concepto de organizacion, historia y
perspectivas de la industria textil en el Ecuador, la estructura organizacional de
Delltex Industrial, una breve descripcion de la problematica por la que la
empresa antes mencionada, los objetivos propuestos y alcances que tendra el

presente trabajo.

1.1 Concepto de Organizacion

“La organizacion tiene tres acepciones; la primera, proviene del griego érganon
que significa instrumento; otra refiere a la organizacion como una entidad o
grupo social; y otras mas que se refiere a la organizacion como un proceso.
Esta etapa del proceso administrativo se basa en la obtencién de eficiencia que
solo es posible a través del ordenamiento y coordinacion racional de todos los
recursos que forman parte del grupo social. Después de establecer los

objetivos a alcanzar, en la etapa de organizacion, es necesario determinar qué



medidas utilizar para lograr lo que se desea, y de esto se encarga la etapa de

organizacion” '’

“La organizacién es una unidad social coordinada, consciente, compuesta por
dos personas 0 mas, que funciona con relativa constancia a efecto de alcanzar
una meta o una serie de metas comunes. Segun esta definicion, las empresas
productoras y de servicios son organizaciones, como también lo son escuelas,
hospitales, iglesias, unidades, militares, tiendas minoristas, departamentos de
policia y los organismos de los gobiernos locales, estatales y federal. Las
personas que supervisan las actividades de otras, que son responsables de
que las organizaciones alcancen estas metas, con sus administradores
(aunque en ocasiones se les llama gerentes, en particular en organizaciones no

lucrativas).”

1.2 La Industria Textil en el Ecuador

Los inicios de la industria textil ecuatoriana se remontan a la época de la
colonia, cuando la lana de oveja era utilizada en los obrajes donde se

fabricaban los tejidos.

Las primeras industrias que aparecieron, se dedicaron al procesamiento de la
lana, hasta que a inicios del siglo XX se introduce el algodén, siendo la década
de 1950 cuando se consolida la utilizacion de esta fibra. Hoy por hoy, la
industria textil ecuatoriana fabrica productos provenientes de todo tipo de
fibras, siendo las mas utilizadas el ya mencionado algodoén, el poliéster, el

nylon, los acrilicos, la lana y la seda.

A lo largo del tiempo, las diversas empresas dedicadas a la actividad textil

ubicaron sus instalaciones en diferentes ciudades del pais. Sin embargo, se

! http://www.elprisma.com/apuntes/administracion_de_empresas/organizacion
2 http://personales.com/costarica/sanjose/administracion/concepto_de_organizacion.htm



pude afirmar que las provincias con mayor numero de industrias dedicadas a
esta actividad son: Pichincha, Imbabura, Guayas, Azuay y Tungurahua.

Por tal motivo, las empresas textiles ecuatorianas concentraron la mayor parte
de sus ventas en el mercado local, aunque siempre ha existido vocacion
exportadora. A partir de la década de los 90, las exportaciones textiles fueron
incrementandose, tanto asi que para el ano 2000, momento en el que Ecuador
adoptd la dolarizacién como moneda oficial, se produce un incremento de las
exportaciones del 8,14% con relacion a las del afio 1999, lo que marca una
tendencia que empezd a ser normal durante este nuevo milenio; unicamente en
el 2002 se produce una disminucion de las exportaciones textiles, rapidamente
recuperada en los siguientes dos anos, llegando a exportar cerca de 90

millones de ddlares en el 2004 .2

1.3 Delltex Industrial como organizacion

Catalogada como una de las plantas textiles mas grandes del Ecuador. Inici6
sus actividades en 1963 produciendo textiles para el hogar, hilados y
vestimenta. La comparfia ha crecido conjuntamente con la demanda de la
industria textil ecuatoriana. Con su creacion, Delltex Industrial se comprometio

a proporcionar servicio  incondicional y calidad a sus clientes.

Delltex Industrial se caracteriza por guardar un profundo respeto por las
localidades y medio ambiente que le rodean. Delltex Industrial juega un papel
importante en el sustento de estas localidades, pues proporciona empleo y
estabilidad socio-econdmica, asi como respeta sus convicciones sociales y

morales.

Para cubrir parte de la demanda internacional en el sector de mantas, la
compaiia realizd importantes inversiones en equipos y tecnologia que le

permiten ofrecer productos que cumplen estandares de calidad a nivel mundial.

® http://www.aite.com.ec/



Hoy por hoy, Delltex Industrial esta verticalmente integrada, se reunen en una
gran planta industrial procesos desde la transformacién de la fibra al hilo, la
elaboracion de tejidos: plano, Raschell y completas lineas de acabados para
todos sus productos. Esto le permite ofrecer maxima calidad y precios

competitivos.

La planta industrial, el personal capacitado y la experiencia adquirida, hacen de
Delltex Industrial, sea una empresa productiva y altamente eficiente que busca
constantemente satisfacer las necesidades de sus clientes. Delltex Industrial se
halla ubicada en el sector del valle de Cumbaya, en la Calle Juan Montalvo s/n

frente al coliseo.

El objetivo principal de la empresa es alcanzar la satisfaccion de las

necesidades de sus clientes poniendo énfasis en:

e Programar adecuadamente la produccion

e Cumplir con las fechas de entrega

e Estricto control de Calidad

e Brindar asesoramiento técnico, servicio postventa.

e Investigacion y Desarrollo de nuevos productos

1.3.1 Constitucion

La empresa consta de 345 empleados, de los cuales 26 son administrativos,
dentro de los cuales se encuentran los cinco jefes de planta. La ndmina de
empleados se la tiene establecida de la siguiente manera: 120 en la hilatura, 20
en la tejeduria plana, 85 en la linea Raschell, 11 bodegueros, 2 de limpieza
doméstica, 10 de limpieza industrial, 5 calidad, 25 hilatura Raschell, 16

tintoreria y 25 mecanicos.

* Fuente: Delltex Industrial



1.3.2 Estructura organizacional de la empresa

La estructura organizacional de Delltex Industrial, particularmente tiene la
ventaja de ser horizontal, por lo que es muy agradable el ambiente de trabajo.
En el grafico N° 1.1 se puede observar claramente los departamentos que tiene

esta organizacion.

Grafico N° 1.1
Organigrama Organico Estructural de Delltex Industrial simplificado.
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Fuente: Delltex Industrial
Elaborado por: Marcelo Calderon, Miguel A. Cordova.

Dado que la cabeza de la empresa, en este caso el Gerente General debe
tener conocimiento del desempefio de cada uno de los departamentos de la
organizacion, cada semana se realiza una reunién en donde los jefes de cada
departamento se reunen para hablar los temas mas importantes y asi la
Directiva de la Empresa tenga conocimiento de lo que ocurre para tomar

decisiones oportunas.



1.3.3 Mision

La experiencia de Delltex Industrial en sus mas de 40 afos de trabajo, ha
puesto en expectativa los productos que brindan a todos sus clientes, por ello

se ha planteado la siguiente mision:

“Anticipar las necesidades y expectativas de los clientes objetivo mediante la
provision de productos textiies que les generen valor a ellos, a los

colaboradores, a los accionistas y a la sociedad.”

1.3.4 Vision

La alta gerencia de Delltex Industrial, ha venido llevando a cabo la
implementacion de sistemas novedosos de mejoramiento de procesos aun a

prueba, por lo que se ha planteado la siguiente visién:

“Delltex sera reconocida como una empresa textil ecuatoriana caracterizada
por el cumplimiento y la entrega oportuna de productos innovadores, de
calidad, utilizando tecnologia de punta, con personal especializado y procesos

mejorados continuamente.”

1.3.5 Productos

Existen varios tipos de productos dentro de la fabricacion de telas; de acuerdo
a la composicion de los hilos tanto del urdido como el hilo de la trama, por el
numero de pasadas por centimetro de hilo de trama, cantidad de hilo de urdido,

entre otros.

° Fuente: Delltex Industrial
€ idem 5



Para ello, la planta de tejeduria ha dividido el tipo de tela de acuerdo a su

composicion, y son:

e Clasificacion de las telas por composicion de hilo (VER ANEXO N° 1)

e Clasificacion de los hilos. (VER ANEXO N° 2)

¢ Clasificacion por cobijas (VER ANEXO N° 3)

1.4 Definicion del Problema

Existen varios factores que generan preocupacion por parte de la alta gerencia
de Delltex Industrial, tales como inconformidad de los productos que elabora la
planta de tejeduria, preocupacion por parte de gerencia de ventas en futuros
focos de mercado relacionados a los productos de tejido plano que pueda
existir, el estado de cada una de las maquinas en las diferentes plantas que
posee la fabrica; para ello, es necesario establecer un plan de mejoras dentro
de los lugares mas criticos que tiene la fabrica, con un enfoque hacia el largo

plazo.

Como es un tema de mucho interés tanto para Gerencia como para los clientes
de Delltex Industrial, es necesario establecer los diferentes pasos a seguir para
asi llegar a formular un plan de mejoramiento dentro de la planta de tejeduria,

ya que dentro de la misma se necesita realizar un trabajo prioritario.

Para ello, es necesario buscar informacion que se tenga al alcance; tal es el
caso como en libros especializados en mejoramiento de procesos, ya sean
encontrados en librerias o bibliotecas, ademas de consultas via Internet dentro
de paginas especializadas en el tema. También es posible llevar a cabo

entrevistas directamente con el personal que se encuentra a cargo de la planta;



tal es el caso del jefe de planta, supervisores y obreros quienes tienen el mayor

y mejor conocimiento de lo que es planta de tejeduria en si.

Como primeros resultados cabe mencionar que se podra disponer de un mejor
conocimiento de los procesos que se realizan en la planta de tejeduria de
Delltex Industrial; asi se continuara analizando los posibles cambios que se
podrian llevar a cabo a primera vista, mas aun mientras vayamos
profundizando los conocimientos de los procesos como lo haremos dentro de
los proximos capitulos, para asi determinar las posibles soluciones a los
problemas que existan dentro de la planta, en la etapa del levantamiento de la
informacion, realizacidon de las respectivas mediciones y determinando las

posibles soluciones en el corto plazo.

1.5 Objetivos

1.5.1 Objetivo General

Proponer un plan de mejoramiento de los procesos de la linea de produccién
de la planta de tejeduria, a fin de obtener altos niveles de eficiencia, eficacia y

productividad.

1.5.2 Objetivos Especificos

» Identificar los procesos existentes en la linea de produccion.

e Levantar la informacién de la situacion actual de cada uno de los

procesos productivos.

* Analizar la situacién actual de cada uno de los procesos productivos.



* Realizar mediciones de procesos a través de medios estadisticos.

» Determinar las posibles soluciones a los problemas presentados.

1.6 Alcance

En el mundo actual, la competencia en el sector textil se ha incrementado de
manera significativa, especialmente con el ingreso al mercado mundial de los
productos que se fabrican el continente asiatico, los cuales por lo general
compiten con un menor precio que los que se fabrican en otros paises. Varios
factores son importantes tomar en cuenta para poder tener éxito en este tipo de
empresas tales como calidad del producto, mejoramiento de los procesos en la
cadena de produccion y tecnologia industrial; por tal motivo es necesario hacer
un analisis detallado de las mismas para buscar la forma de mejorarlos y lograr

ser mas competitivos dentro del mercado global.

En los ultimos afnos, Delltex Industrial viene atravesando varios problemas
debido a un crecimiento acelerado, sin el respaldo de una buena estructura
organizacional, normativa documentada y un sistema de gestidon basado en
indicadores que le facilite ejecutar de manera eficaz, los procesos en sus
diferentes areas operativas, lo que la ha llevado a sufrir varias pérdidas por
mala calidad de telas y reclamos por parte de sus clientes, por tal motivo, una
mala imagen frente a sus principales competidores creando una baja en sus

ventas y utilidades.

Se establece entonces la necesidad de levantar los procesos actuales, efectuar
una evaluacion de los procedimientos internos que se ejecutan, identificar los
problemas vy dificultades de la empresa, disefiar y proponer nuevos procesos
que hagan las actividades mas dinamicas, elaborar instructivos operativos de

maquinas y procedimientos permitiendo a la empresa mejore sus productos de



manera eficiente, identifique y norme las actividades de sus colaboradores,
bajo el uso Optimo de sus recursos humanos, electrénicos, financieros y

administrativos disponibles.

El objetivo del presente trabajo es el de mejorar los actuales procesos de tal
forma que permitan operar la planta con una guia clara del trabajo que deben
realizar tanto los jefes de secciones, los supervisores y los obreros, muchos de
los cuales realizan su trabajo sin conocer con claridad cual es su papel

fundamental dentro de su area de trabajo y de la organizacion.

A fin de llegar a la eficiencia, eficacia y mejor productividad en la Planta de
Tejeduria de Delltex Industrial, consideramos necesario definir los problemas
que se presentan en los procesos de produccion utilizando herramientas que
nos permitan medir el estado en que se encuentran, para proceder después a
su analisis a través de técnicas estadisticas, o que nos permitira conocer
cuales son, los procesos que se deben o pueden mejorar y poder alcanzar los
objetivos que la Direccion de la empresa ha impuesto la Planta de Tejeduria

Plana.

10



CAPITULO Il

2 Introduccion

Los procesos de la empresa nacieron en primer lugar como resultado de la
necesidad de realizar una determinada tarea empresarial. En muchas

empresas, estas necesidades cuando ésta era joven y estaba creciendo.

“No existe producto y/o servicio sin un proceso; a un proceso llamamos a
cualquier actividad o grupo de actividades que empleen un insumo, le agreguen
valor a éste y suministre un producto a un cliente externo o interno. Los
procesos utilizan recursos de una organizacion para suministrar resultados

definitivos.””

Los procesos se desarrollaron rapidamente para afrontar la necesidad
inmediata de servir a una reducida poblacién interna y a una base pequeia de
clientes. Después de ese comienzo modesto, se les descuidd e ignoro. Estos
procesos no se actualizaron para mantener el ritmo de la atmosfera
empresarial. Nadie se tomé el tiempo necesario para revisarlos y depurarlos. A
medida que la organizacion crecian los pequefios imperios. Empezaron a
desarrollarse grupos minusculos de burocracia. Una firma fue reemplazada por
dos, tres o cuatro. La burocracia se convirti6 en la regla, mas que en la
excepcion. Se colocaron remiendos encima de remiendos. Nadie entendia
realmente lo que estaba sucediendo, de manera que nadie podia auditar los
procesos de la empresa para asegurarse de que se realizaban correctamente.
Por el camino se perdia la concentracion en el cliente externo. La realidad el

impacto de sus actividades sobre el cliente externo.

En consecuencia, los procesos se hicieron ineficaces, obsoletos,
excesivamente complicados, cargados de burocracia y de trabajo intensivo;
demandaban exceso de tiempo e irritaban por igual a la gerencia y a los

empleados. Mientras la mayor parte de las organizaciones aceptaba estos

" HARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993.
11



procesos como un mal necesario, éstos se habian convertido en la piedra del
molino atada al cuello de la organizacién que cada vez mas obstaculizaba la

capacidad de la organizacién para competir.

2.1 Gestion por Procesos

La gestion por procesos consiste en gestionar integralmente cada uno de los
procesos que la empresa realiza. Es decir que los sistemas coordinan las
funciones de la organizacion, independientemente del grupo de personas que

las realiza.

La gestidn por procesos concentra la atencion en el resultado de los procesos
y no en las tareas o actividades. Hay informacion sobre el resultado final y cada
quien sabe como contribuye el trabajo individual al proceso global; lo cual se
traduce en una responsabilidad con el proceso total y no con su tarea personal,
es decir que cada individuo es responsable de cumplir a cabalidad las

asignaciones que tiene el proceso en si y no con sus deberes personales.

La gestion por procesos se fundamenta en la asignaciéon de un directivo de la
responsabilidad de cada uno de los procesos de la empresa. En su forma mas
radical, se sustituye la organizacion departamental. En otras formas, quizas
transicionales, se mantiene la estructura departamental, pero el responsable de
un proceso tiene la responsabilidad del mismo, y al menos en lo que a ese
proceso se refiere, puede tener autoridad sobre los responsables funcionales

(matricial).

La direccidn general participa en la coordinacién y conflictos entre procesos

pero no en proceso concreto, salvo por excepcion.

Cada persona que interviene en el proceso no debe pensar siempre en como
hacer mejor lo que esta haciendo, sino por qué y para quién lo hace; puesto

que la satisfaccién del cliente interno o externo viene determinada por el

12



coherente desarrollo del proceso en su conjunto mas que por el correcto

desempeno de cada funcion individual o actividad.

Para entender la gestion por procesos podemos considerar como un sistema

cuyos elementos principales son:

e Los procesos claves
e La coordinacion y el control de su funcionamiento.

e La gestion de su mejora

2.1.1 Objetivos de la gestiéon por procesos

Tener un sistema eficiente de calidad en la organizacion es el principal objetivo
de la gestion por procesos, para incrementar el rendimiento de los resultados
en la empresa a través de conseguir altos niveles de satisfaccion sus clientes.

Esto se puede lograr a través de:

1. Reducir los costos internos innecesarios que no agregan valor a las
actividades del proceso.

2. Acortar los plazos de los procesos y actividades. Es decir reducir los
tiempos de ciclo del proceso.

3. Mejorar la calidad y el valor percibido por los clientes
Una Organizacién que imparta un adecuado manejo en su gestion por

procesos da como resultado final un sistema mas eficiente, eficaz, agil y flexible

que de los clasicos sistemas burocratizados de las organizaciones funcionales.

13



2.1.2 Caracteristicas de la gestion por procesos

La gestion por procesos presenta las siguientes caracteristicas:
1. Ayuda a reconocer los procesos internos de la organizacion, en donde:

e |dentifica los procesos que se encuentran estrechamente
relacionados con los principales factores que son criticos en la
empresa.

e Mide su actuacion y rendimiento en temas de calidad y costo para

relacionarla con el valor agregado percibido por el cliente.

2. La gestion por procesos orienta a la organizacion a emprender un camino
para identificar las necesidades que tiene un cliente para asi obtener el

objetivo final que es el de la satisfaccion.

3. Ayuda a entender de una manera mas focalizada las diferencias de
alcance entre una estructura departamental o funcional y una estructura

orientada hacia la mejora por procesos.

4. Establece Indicadores que ayudan a controlar de mejor manera los

procesos existentes.

5. Establece responsables por proceso (Duefios del proceso) y no por

funciones.

2.1.3 ¢{Qué es un proceso?

“No existe un producto o un servicio sin que se tenga un proceso al igual que

no existe un proceso sin un producto o servicio.”

8 HARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993, Pag. 9.
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Para llegar a comprender que es un proceso, primero se debe saber el por qué
se hace estudios de procesos en cualquier empresa. Segun algunos
administradores dicen que: “Las organizaciones deben ser tan eficientes y

eficaces como lo son la mayoria de los procesos™.

Por ende, la mayoria de organizaciones tomando conciencia de esto han
apuntado a ver sus problemas de ineficiencia y dar comienzo a analizar como
mejorar los procesos para asi evitar algunos males habituales como: el bajo
rendimiento, las barreras departamentales, subprocesos inutiles debido a la

falta de vision global del proceso, entre otras.

Uno de los mas afamados estudiosos en la area administrativa y que
constantemente sigue analizando todo lo concerniente a la administracion
procesos de las empresas, el Doctor H. J. Harrington, asesor internacional de
la calidad para una de las mas grandes empresas consultoras del mundo Ernst
& Young manifiesta que un proceso es descrito como: “Cualquier actividad o
grupo de actividades que emplee un insumo, le agregue valor a este y

suministre un producto a un cliente sea externo o interno.”™®

Grafico N° 2.1
Esquema global de un proceso.

Restriccion

ACTIVIDAD A
Entradas EJECUTAR Salidas

Mecanismo (Recurso)

FUENTE: HARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

:’OI-JARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993, Pag. 9
Idem 9
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Es decir a un proceso se lo puede denominar como a un conjunto de
actividades que tienden a partir de una o varias entradas que pueden ser
materiales o informacion y van dando lugar a una o varias salidas que también
pueden ser materiales o informacién con valor agregado a su cliente sea este
interno o externo. Por ende la clave para el éxito de una organizacion es el
tener bien claro que procesos se tiene en todas las areas de la empresa y que

estos se encuentren bien disefados.

2.1.4 Clasificaciéon de procesos

Los procesos estan clasificados en tres tipos que son: Procesos Estratégicos o
Gobernantes, Procesos Operativos o productivos y Procesos de apoyo o

habilitantes.

Los Procesos Gobernantes son aquellos que estan a cargo de los altos
directivos de la organizacion en las cuales su deber es la de realizar la
planificacion estratégica de la empresa. Es decir establecer la mision, vision,
politicas de calidad, indicadores de gestidon y establecer las estrategias

necesarias para el desarrollo y mejoramiento continuo de la organizacion.

Los procesos Operativos son aquellos procesos que estan directamente
inmersos en la parte productiva de la organizacion y que generan un valor

agregado hacia el producto o servicio que realiza la organizacion.

Los procesos de Apoyo o habilitantes son aquellos que como su nombre indica
brindan apoyo a los diferentes procesos que estan presentes en la
organizacion y dan asesoria en diferentes areas como Recursos humanos,

Sistemas, mantenimiento entre otras.

En el grafico N° 2.2 se muestran un ejemplo de como se subdivide la

clasificacion de los procesos dentro de una empresa de petroleos, grafico en el

16



cual se pueden apreciar los diferentes tipos de procesos que cada

departamento realiza en ese campo

Grafico N° 2.2
Ejemplo de la clasificacion de los procesos.
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FUENTE: http://www.wikipedia.com/
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

2.1.5 Jerarquia de los procesos

Todo lo que desarrolla en una organizacion e involucra a las personas de este
constituye un proceso. Existen organizaciones tan grandes que tienen procesos
sumamente complejos y grandes que involucran cientos y hasta miles de
personas y también procesos pequefos y sencillos que se lo pueden hacer en
segundos y que involucra una o no involucra personas. Debido a estas
diferencias se tiene la necesidad de establecer una jerarquia de procesos que

se identifican a continuacion:

17



e Macro procesos
e Proceso

e Subprocesos

¢ Actividades

e Tareas

El Dr. Harrington explica de una forma mas sencilla y comprensible la division
de los procesos. A continuacidn un extracto: “Los macro procesos complejos
se dividen en un determinado numero de subprocesos con el fin de minimizar el
tiempo que se requiere para mejorar el macro proceso y/o dar un enfoque
particular a un problema, un area de altos costos o un area de prolongadas

demoras.

Todo macro proceso o sub - proceso esta compuesto por un determinado
numero de actividades. Las actividades son cosas que tienen lugar dentro de
todos los procesos. Como su nombre lo indica, son las acciones que se

requieren para generar un determinado resultado.

Grafico N° 2.3
Descripcion de los procesos de la empresa.
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|
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|
v

A

ACTIVIDAD| B2.2.1 B222 |—| B2.2.3

Fuente: HARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993.
Elaborado por: Miguel A. Cérdova y Marcelo Calderén
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Toda actividad consta de un determinado numero de tarea, estas tareas estan
a cargo de un individuo o de grupos pequenfos. Ellos se encargan hasta de la

micro visién mas pequefia del proceso”"”

2.1.6 Cadena de valor

Para poder tener una mejor idea de todas las actividades que la empresa
desarrolla es necesario tener un sistema que sea entendible en la organizacion

y para ello aparece el concepto de Cadena de Valor.

“‘La Cadena de Valor separa a la empresa u organizacion en sus actividades
estratégicamente relevante, para comprender el comportamiento de los costos
y las fuentes diferenciadores existentes y potenciales. Una empresa obtiene
ventaja competitiva, desempenando estas actividades estratégicamente

importantes a menores costos o mejor que sus competidores.”’?

La cadena de valor fue descrita por Michael Porter'® y explica de una mejor
manera como las actividades de la organizacion estan concatenadas unas de
otras y como esta afecta directamente la ventaja competitiva que tiene la

organizacion.

Por consiguiente las actividades de valor estan divididas en dos tipos se las
denominan: Actividades primarias y actividades de apoyo. A continuaciéon un
extracto recopilado de Nayal Ranganath en donde nos clarifica estos

conceptos:

Las actividades primarias.- Ubicadas en la base de la cadena de valor, son

actividades que estan vinculadas directamente en la creacién fisica del

" HARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993, Pag. 33
2 RANGANATH, Nayal. Organizacién de Alto Desempefio, Edito. Limusa, México 1990.

3 “Michael Porter, nacié en 1947. Es un académico estadounidense, que se centra en temas de economia y
administracion de empresas. Actualmente es Profesor en Escuela de Negocios de Harvard (Harvard Business School).”
Fuente http://www.wikipedia.com/
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producto, su venta y transferencia al comprador asi como a la asistencia

posterior a la venta.

Las actividades de apoyo.- Como su nombre lo indica ayudan a sustentar las
actividades primarias y se apoyan entre si, proporcionando insumos
comprados, tecnologia, recursos humanos, y varias funciones de toda la

empresa.”™

Grafico N° 2.4
Cadena del Valor.

ABASTECIMIENTO \
DESARROLLO TECNOLOGICO \
RECURSOS HUMANOS \
INFRAESTRUCTURA DE LA EMPRESA \

Fuente: http://www.wikipedia.com/

Elaborado por: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

En conclusion, la cadena del valor es esencial para conocer a ciencia cierta
cuales son las actividades que tienen valor en la empresa, y por ende, esta
técnica es muy utilizada en la mayoria de empresas por su sencillez y facilidad
de interpretacion por el personal involucrado en cada una de las actividades. La
cadena de valor es sumamente necesario en este estudio debido a que da una

mejor vision de las actividades que crean valor en la empresa.

" Michael Porter, nacio en 1947. Es un académico estadounidense, que se centra en temas de economia y
administracién de empresas. Actualmente es Profesor en Escuela de Negocios de Harvard (Harvard Business School).
Fuente http://www.wikipedia.com/
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2.2 Herramientas y Teécnicas de Calidad dutiles para esta
Investigacion

2.2.1 Diagrama causa-efecto

“El diagrama de causa y efecto es un método grafico que refleja la relacion
entre una caracteristica de calidad y los factores que posiblemente contribuyan

a que exista.””

Es decir es un grafico (Representado como una espina de pescado) en que
relaciona el efecto o el problema que puede tener, y que repercute en la calidad

del producto con sus causas potenciales que puedan tener.

Como se menciond el diagrama de causa — efecto tiene el aspecto de una
espina de pescado. En el lado derecho se anota el problema, y en el lado
izquierdo se anotan todas las causas potenciales en las ramas especificadas
(Grafico N° 2.5).

Grafico N° 2.5
Diagrama Causa - Efecto.

MANO DE OBRA |INSUMOS Y MATERIALES | | TECNOLOGIA |
»[PROBLEMA]
METODO GESTION | MEDIDA |

FUENTE: HARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

' GUTIERREZ H. Calidad Total y Productividad. Mc Graw Hill 2005, segunda edicién
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2.2.2 Lluvia de Ideas

La lluvia de ideas es una forma encaminada de un grupo de personas que

participan libremente para que aporten ideas sobre un determinado problema

que se tiene en una organizacion. Esta técnica permite la reflexion y crea

conciencia de un problema.

Las sesiones de lluvia de ideas se rigen por siguientes pasos:

1.

Identificar el problema sobre el que se va a aportar las ideas

Los participantes deben hacer una por escrito de ideas sobre el tema o

de las posibles causas que genera un cierto problema.

Los participantes se turnan para leer las ideas que cada uno escribio.

(Ninguna idea debe considerarse absurda o imposible)

Una vez acabo los puntos propuestos la persona que tiene como cargo
de moderador, pregunta a cada persona si tiene algo adicional para

acotar.

Ya obteniendo una lista basica de ideas, se realiza una discusion abierta

dirigida a ver las causas principales del problema.
Para elegir las causas e ideas mas importantes se lo puede hacer por
medio de consensos, por votacidbn o con datos que demuestre las

causas.

Se eliminan las ideas que recibieron poca consideracion y la atencion

del grupo se concentra en las ideas que mas votos recibieron.
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8. Si la reunidon tuvo un consenso encaminado a resolver los problemas,
entonces se procede a fijar futuras reuniones en donde se llegue a

acciones concretas para resolver el problema.”’®

2.2.3 Diagrama de Pareto

El Diagrama de Pareto facilita la seleccion del problema mas importante y al
mismo tiempo centrarse solo en atacar su causa mas relevante. El llamado
principio de Pareto que se demoniza “Ley 80-20” o “Pocos vitales, muchos
triviales”. Es decir que unos pocos elementos de un problema (20%) generan la
mayor parte del efecto (80%) y el resto de elementos generan muy poco del
defecto total. Segun Pareto de la totalidad de problemas de una organizacion
solo unos pocos son realmente importantes. El diagrama parte como una
buena herramienta de trabajo que facilita el estudio comparativo todo tipo de

problemas como: calidad y eficiencia.

2.2.4 Histogramas

Por definicion es una grafica de barras que permite describir el
comportamiento de un conjunto de datos en cuanto a su tendencia central,

forma y dispersion.

El histograma el muy util para esta investigacion ya que se lo puede utilizar
para comprender de mejor manera lo que esta sucediendo con algunos

aspectos del proceso como se lo especifica a continuacion:

1 Hacer seguimiento del desempenfio actual del proceso

2 Seleccionar el siguiente producto o servicio a mejorar

3 Probary evaluar las revisiones de procesos para mejorar

4 Necesitar obtener una revision rapida de la variabilidad dentro de

un proceso.

' GUTIERREZ H. Calidad Total y Productividad. Mc Graw Hill 2005, segunda edicion
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2.2.5 Flujo grama

Para poder desarrollar los procesos en una organizacion es necesario poder
levantar la informacién con respecto a los procesos, es por esto que el primer
paso para reconocer lo que se encuentra es el de desarrollar un flujo grama o
diagrama de flujo que consiste en representar graficamente hechos,
situaciones, movimientos o relaciones de todo tipo, por medio de simbolos. El
flujo grama es un diagrama que expresa graficamente las distintas operaciones
que componen un procedimiento o parte de este, estableciendo su secuencia

cronoldgica.

El objetivo fundamental del flujo grama es indicar el flujo de todo el trabajo de
un departamento y de toda la empresa u organizacion, si se quiere elaborando
uno para cada actividad y otro para cada persona, de manera que muestre las
interrelaciones, procedimientos entre los diferentes departamentos, secciones y
personas, considerados en las mayorias de las empresas o departamentos de
sistemas como uno de los principales instrumentos en la realizacion de
cualquier de meétodos y sistemas, es importante que se elabore de forma
secuencial y cronoldgica, ya que asi se evita la inconsistencia al momento de

transmitir el mensaje.

Los Flujo gramas son de gran importancia para toda empresa y persona ya que
brinda elementos de juicio idéneos para la representacién de procedimientos y

procesos, asi como las pautas para su manejo en sus diferentes versiones.
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Grafico 2.6
Ejemplo base de diagrama de flujo.

INICIO

4

PROCESO
PREDEFINIDO
A
ACTIVIDAD 1 <
DOCUMENTO 1
TIEMPO DE
ESPERA

A

ACTIVIDAD 2 ACTIVIDAD 3
[

FIN

FUENTE: HARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

2.2.6 Hojas de Proceso

Ademas de la utilizaciéon de flujo gramas, se necesita una herramienta similar
que ayude a ver desde un alto relieve lo que esta pasando en cada proceso.
Las hojas de proceso pueden ser una herramienta que ayude a facilitar la

comprension del proceso. Las ventajas de estas son:

1 Muestra un conjunto de actividades de manera mas sencilla.

2 Su estructura se puede aplicar a todo proceso y de cualquier tamano
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2.3 Indicadores de Gestion

Para poder controlar en una mejor manera los procesos, es necesario conocer
los sucesos que inciden en estos. El responsable o duefio de cada uno de los
procesos debe necesariamente implementar varios tipos de indicadores que
permiten medir el desempefio de lo que esta sucediendo en cada uno de los
procesos.

Los indicadores son usados principalmente, para:

e Medir y evaluar el desempeio del proceso permitiendo medir el grado

de cumplimiento de las metas en relacion a resultados obtenidos.

¢ Mostrar las tendencias y proveer seiales de prevencion en los procesos.

¢ |dentificar problemas y oportunidades de mejoramiento.

¢ Facilitar la comunicacion entre el duefio del proceso y quienes lo operan,

es decir las personas que se encuentren relacionadas con el proceso.

e Establecer si el grado de mejoramiento obtenido es suficiente y si el

proceso sigue siendo suficientemente competitivo.
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CAPITULO Il

3 Introduccion

El estado actual en que se encuentra Delltex Industrial relacionado a factores
internos y externos, implica el llegar a determinar mas profundamente las

causas de los problemas mas relevantes que se presentan a diario en la planta.

De acuerdo a la situacién de la fabrica, especificamente en la planta de
tejeduria plana, es necesario conocer mas profundamente factores como
tecnologia disponible, proveedores, clientes, administracion en si por ende es

necesario tener una idea clara de las hara en el presente capitulo.

3.1 Diagnéstico situacional

En un mundo globalizado, en dénde las barreras fronterizas se encuentran en
una franca tendencia a desaparecer y la apertura en los mercados mundiales
es una realidad latente gracias a los tratados de libre comercio y convenios
internacionales, que han obligado a las empresas nacionales a ser mas
competitivas para permanecer activas ya que hoy en dia, no solo se compite
con las empresas locales, sino que se deben medir con empresas
internacionales que ofrecen los mismos productos y/o servicios pero a un costo

mucho menor y con una mayor calidad.

Para ello, es necesario establecer como primer paso, el comportamiento actual
que tiene el mercado textil dentro de nuestro pais, determinar los principales
clientes y competidores para asi poder establecer de primera mano la posicion

en el mercado en la que Delltex Industrial se encuentra.
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3.2 Analisis situacional externo

Delltex Industrial tiene una amplia participacion en la industria textil, esto se
encuentra determinado debido a que los indices de ventas anuales globales de
todos los productos que la fabrica en si elabora, bordea los 16 millones de
ddélares anuales en ventas, esto quiere decir que Delltex Industrial posee una
amplia participacion en el mercado textil nacional, ademas de tener mayores
expectativas dentro de mercados internacionales tal es el caso de Colombia
que es el principal pais en el que llegan productos de la fabrica, con una amplia
aceptacion por parte de los clientes en lo que se refiere a cobijas de la linea

Raschell.

Con esa expectativa, se debe buscar mejores nichos de mercados para
atacarlos, pero para ello, la planta debe tener una mayor eficiencia en su
produccion, en especial en la linea de telares planos, ademas de una
visualizacion de sus procesos, ademas de los productos en todas las lineas de
produccion, el mejorar la calidad de los productos en los procesos para
minimizar la existencia de productos de segunda, disponer de tecnologia de
punta en todos los procesos de produccion, trabajo con la mayor eficiencia y

eficacia que dara mayor productividad.

3.2.1 Los clientes

Dentro de la programacion de la produccion anual de la fabrica, se ha
determinado que del total de la produccién global de la planta, un 75% de la
produccion de hilos, telas y cobijas se determina como producto de calidad de
exportacion, esta cantidad cubre la demanda de los productos tanto en
mercados nacionales como internacionales, tal es el caso que en lo referente a
las cobijas que ocupa un 46% de las ventas netas de la planta, solo 10 clientes
son los que cubren toda la produccion de las mismas, ademas en el sector de

hilos, que cubren el 21% de las ventas netas de la planta, tiene 6 principales
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clientes que, al igual que en caso anterior, se llevan la mayor parte de la
produccion de los hilos, generando desabastecimiento para el consumo interno
como lo es el consumo de la planta de tejeduria que se lleva el 8% de las
ventas netas de la fabrica, lo cual genera preocupacién dado el caso que en
afos anteriores, las telas producidas en Delltex Industrial, generaban grandes
ganancias con respecto a los margenes de inversion que inicialmente se

establecio.

En lo referente los principales clientes de la planta de tejeduria plana, se ha

llegado a determinar que este dispone de 2 principales clientes, que son:

e Planta de Tintoreria: Tifen telas crudas

¢ Planta de Acabados: Acaban la tela para su despacho final

3.2.2 Los proveedores

Dentro de los principales proveedores de materia prima, se puede sefalar que
existen algunos tipos dependiendo del material y composicidon que necesite
cada producto a elaborar. Entre los principales proveedores de hilo que se

puede mencionar se encuentran:

Fibras Acrilicas:

e Dralon® X y L (fibra acrilica en floca y en cable) asi como Dorlastan®

(fibra elastica) para el sector textil. Bayer — Alemania.

e SUDAMERICANA DE FIBRAS S.A., cuenta con especialistas textiles,
quienes podran asesorarlo en los mejores usos o aplicaciones de la fibra
acrilica DRYTEX®, para la fabricacion de hilos 100% acrilicos o con
mezclas con otras fibras, para la elaboracién de las mejores telas y

prendas.
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Fibras de Lana:

e La Mesta, principal proveedor de lana en Sudamérica, provee pacas de

lana finamente tratadas para industria textil. Buenos Aires — Argentina.

Hilos de Chenilla:

e China, principal productor de fibras a nivel mundial, proporciona hilos de
chenilla y acrilicos para tejidos especializados, ademas de hilos en

poliéster.

Colorantes

e Colorantes importados desde suiza, brindan alta calidad en los hilos
tinturados de acuerdo a las necesidades de produccion. Rudlinger-

Berger AG. Principal proveedor

Fibras de Poliéster:

e Importados directamente de Corea Acrilia S.A.

Todos estos productos pasan primeramente por la planta de hilatura, en donde
esta transforma la materia prima, proveniente de los diferentes lugares vistos
anteriormente, a hilos de diferente composicién que sirven para los diferentes

productos que realiza la planta de tejeduria.

3.3 Analisis Interno

3.3.1 Capacidad administrativa

Como se sefala en capitulos anteriores, Delltex Industrial dispone de personal

calificado para el correcto desempefio administrativo de la organizacién; para
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ello dispone de varios departamentos dentro del area administrativa se tiene las

siguientes secciones:

e Finanzas

e Sistemas

e Ingenieria Industrial
e Recursos Humanos
e Auditoria

e Comercio Exterior
e Comercial

¢ Jefes de Planta

Dentro de la planta de tejeduria plana se dispone de:

o Jefe de planta
e Supervisores de planta
e Asistente de sistema de digitacion de datos

e Obreros

3.3.2 Capacidad tecnolégica

Dado que la tecnologia es un factor muy importante dentro de la determinacion
de las fallas en la operacion de cada uno de los procesos, es necesario realizar
una breve descripcidon del estado actual en el que se encuentran las mismas.
Cabe recalcar que cada una de las maquinas se encuentran con varios afnos de
vida util, sin haber llevado a cabo puntos en el tiempo, en el cual, se para la
maquina para determinar el estado de la misma y brindarle el mantenimiento

respectivo.

Es necesario ademas de realizar un analisis exhaustivo del estado de la

maquinaria que se utiliza para llevar a cabo los diferentes procesos, establecer
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comparaciones con maquinaria de ultima generacion ya que dentro de la
fabrica se posee maquinaria cuyos afnos de trabajo oscilan los 20 anos sin

parar de trabajar.

3.3.3 Capacidad competitiva

Segun varios estudios de mercado, Delltex Industrial se encuentra ubicada
como una de las primeras empresas en el mercado nacional en lo que se
refiere a produccion de cobijas, hilos y telas. Aunque la empresa tiene una alta
capacidad de produccion para abastecer la demanda a nivel nacional en el
mercado de telas, la capacidad de todos los recursos que posee no es
aprovechada al maximo, muchas de las maquinas se encuentran en mal estado
debido al poco mantenimiento que se realiza, mala planificacion de la
produccion, indices de paros directos e indirectos de la maquinaria altos, entre

otros.

Estos factores afectan directamente a la capacidad de produccién, ademas de
que en un mercado con una alta demanda de productos textiles de hogar, no
se logra incrementar una participacion dentro del mismo, es necesario
establecer y conocer el estado de cada una de la maquinaria en cada una de
las plantas, ademas de estrategias para el mejoramiento de los procesos de
produccion dado que muchas de las fallas estan dentro de la falta de eficiencia

de la organizacion en si.

Es muy factible que la falta de competitividad que tiene la empresa afecte la
participacion en el mercado, y a su vez una baja de las ventas globales en
todos los productos, por ello el innovar cada una de las secciones es el paso a
seguir para que Delltex Industrial sea una empresa con alta capacidad

competitiva dentro de mercados nacional e internacional.
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3.4 Problematica de la Planta de Tejeduria en Delltex

Dado que existe una gran problematica debido al alto indice de reclamos y
quejas, generando devoluciones a los productos y el aumento de telas de
segunda calidad, se han realizado entrevistas al jefe de planta para establecer
una explicacion de la situacion en que se encuentra la planta de tejeduria en la
actualidad, asi se ha determinado cada una de las problematicas que tienen de

acuerdo a las actividades que se realizan.

Todas las situaciones descritas anteriormente, se tornan en problemas que se
manifiestan en todas las areas de la organizacion, las mismas que se analizan
mediante la metodologia planteada por Van Dalen, que se muestra en el
siguiente gréfico:

Grafico N° 3.1
Metodologia Van Dalen.

SITUACION PROBLEMATICA

e mmm e e e me e mm e e —m—— e —— - ———————— e e e e e e e e e e m mmm e e mmm mm e m e m——————

Lista preliminar de elementos

Hechos Explicaciones
a.
h.
Elementos no pertinentes
Elementos de probable nertinencia

Hechos Hechos Faplicaciones Faplicaciones
Empiticamente Bazados en Em piricamente hazadozen
Yerificables conjeturas Yerficables Conjeturas

Sospechas o mozpechasz o

Predicciones, prediciones

Perono perano

Yerificados Yerificados

EHUHCIAD O DEL PR OB LEMA

FUENTE: VAN DALEN 1981 Manual de Técnica de la Investigacion Educacional. Ediciones Paidos Ibérica S.A.
Barcelona Espafa.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.
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3.4.1 Procedimientos utilizados en el analisis de Van Dalen

La técnica planteada por Van Dalen implica una revision explicita de los hechos
que se han dado en el transcurso del tiempo con sus respectivas explicaciones
a los mismos, por ello, el presente analisis plantea los siguientes objetivos a

tratar:

a) Reunir hechos que pudieran relacionarse con el problema.

b) Decidir mediante la observacion si los hechos hallados son importantes.

c) ldentificar las posibles relaciones existentes entre los hechos que
pudieran indicar la causa de la dificultad.

d) Proponer diversas explicaciones (Hipdtesis) de la causa de la dificultad.

e) Cerciorarse mediante la observacion y el analisis, si ellas son
importantes para el problema.

f) Encontrar, entre las explicaciones, aquellas relaciones que permitan
adquirir una visién mas profunda de la solucion del problema.

g) Hallar relaciones entre hechos y las explicaciones.

h) Examinar los supuestos en que se apoyan los elementos identificados

Bajo este analisis esquematico, es posible formular todos los hechos que estan
generando los mayores inconvenientes, ademas de identificar aquellos de poca
relevancia para ser eliminados de la lista y enfocarse a ideas y hechos
significativos, cuyas explicaciones permitan plantear el problema de

investigacion.

Para este fin, se solicitd a Gerencia General de la compania Delltex Industrial la
debida autorizacién, para reunir al personal de todas las areas de la
organizacion. En esta sesion se explicod, que la intencién era la de generar
todas las ideas que el personal pueda plantear sobre los problemas y
dificultades que experimentan en sus operaciones diarias que afectan a la
satisfaccion del cliente y las razones por las cuales se producen estos

inconvenientes en la rutina diaria de trabajo.

34



A continuacion se detalla la lluvia de ideas referente a la problematica

situacional que el jefe de planta y el personal de la planta de Tejeduria en

Delltex Industrial puso de manifiesto:

Tabla N° 3.1
Metodologia de Van Dalen aplicada en la planta de tejeduria plana de
Delltex Industrial

SITUACION PROBLEMATICA

LISTA PRELIMINAR DE ELEMENTOS

HECHOS

El hilo que se recibe en las bodegas por
parte de los principales proveedores no
tiene estandarizacion alguna.

El tiempo de llegada de una orden de
produccion por parte de ventas a la planta
es muy corto.

Cuando existe cambio de proveedores en
hilos que son comprados para propositos
especificos, llegan hilos de mala calidad

Los colores de hilo que tintoreria provee no
son los mismos; existe variacion del matiz

Existencia de paros indirectos a causa de
falta de hilos en los telares, causando que
la maquinaria este sin funcionar bastante
tiempo.

Existencia de fajas con conos muy duros o
muy suaves

No existe un indicador de produccion en
urdidoras.

Dificultad en el control de la produccion de
los hilos, falta de control en cantidad de
fajas, entre otros.

No se dispone de dimensiones exactas del
metraje de cada uno de los conos

EXPLICACIONES

La estandarizacion de las materias primas
indica que existe un control permanente
tanto de los hilos que entran en procesos
como las telas que salen, e influyen mucho
en la calidad.

Este factor influye en la programacion de la
produccion de la planta de tejeduria,
ademas de irregularidades de entrega de
materia prima por parte de hilatura y
tintoreria.

Los hilos que se compran no cumplen una
estandarizacion adecuada, ya que no existe
una estandarizacion de hilos para utilizaciéon
en cada uno de los productos.

No existe estandarizacion de los productos
que percibe la planta de tejeduria por sus
principales proveedores.

La planta de hilatura no provee de hilo a
tiempo. Falla de programacion de
produccion por parte de ventas, hilatura
tintoreria y tejeduria.

Falla en la calidad de los conos por parte de
hilatura

Falta de programacion de produccion,
indicadores de conos que entran y fajas que
se realizan, entre otros factores.

Poca disponibilidad de materia prima en
bodegas. Bajos indices de entregas de
materias primas por parte de hilatura.

Se debe a que cada uno de los conos no es
medido de acuerdo a la longitud del hilo,
mas bien en el peso que tiene cada cono
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SITUACION PROBLEMATICA

LISTA PRELIMINAR DE ELEMENTOS

HECHOS

Se generan muchos nudos en el hilo de
trama

No se dispone de un método de medicién
de causas por las cuales ha fallado el hilo
en el urdido.

Proceso de enlizado causa muchos paros
cuando se cambia de articulo en el telar

Se repiten u omiten tareas

No hay existencias de repuestos
especificos de marca para los telares

Los telares sufren paros muy a menudo
debido a la rotura de los hilos

No existe un sistema de climatizacién para
una 6ptima produccion de telas

Existe una induccién basica para los

obreros nuevos que llegan a la planta

Se dispone de maquinaria que funciona
permanentemente desde hace 20 afios.

Demoras en los tiempos de setup de
maquinaria para cambio de articulo

No hay un plan de trazabilidad del producto
dentro de la planta de tejeduria

El ahorro de los desperdicios en el anudado
implica una mayor pérdida de tiempo en la
puesta a punto de la maquina

EXPLICACIONES

Para minimizar desperdicios, se utilizan los
residuos de los hilos de urdido en la trama,
esto genera un alto indice de nudos en el
empate de hilos de cada uno de los conos a
reutilizar

Falta de programacion y control de paros
directos e indirectos

Por el grado de dificultad de el enlizado,
ademas de ser un proceso netamente
manual, tarda demasiado generando un
paro directo gigantesco en el telar

Se carece de un manual actualizado y
estandarizado de procedimientos que
establezca las funciones que debe realizar
cada empleado.

No existe un programa adecuado de
compras de repuestos de acuerdo al
programa de mantenimiento

Falta de llevar un control de estandares de
calidad del hilo tanto para el urdido como
para la trama

No hay un sistema que ayude a mejorar las
condiciones climaticas y de humedad del
ambiente que debe existir para una 6ptima
produccion de telas

No hay una especificacion de las tareas que
el nuevo personal que ingresa a la planta,
por ello se hace una induccién basica de las
tareas a seguir.

No existe permanentes renovaciones de
maquinas debido a los altos costos de
adquisicion de las mismas

Complicaciones al momento de realizar el
setup de la maquina dado que desde el
enlizado existe una gran complejidad debido
a la gran cantidad de hilos segun el articulo
en que se trabaje.

La existencia de un plan de trazabilidad del
producto involucra que otros factores tales
como los de calidad se involucren
directamente en el producto.

Debido a un ahorro de alrededor de 3
metros de tela, implica que el operador que
trabaja en el anudado pierda tiempo en la
puesta a punto en la maquina, por ello el
anudado genera altos tiempos sobre paros
directos en las maquinas.
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SITUACION PROBLEMATICA

LISTA PRELIMINAR DE ELEMENTOS

HECHOS

Muchas complicaciones en el anudado

Los procesos no estan debidamente

estandarizados

Se aceptan devoluciones por parte de los
clientes por productos de mala calidad no
comprobada

Se dispone de maquinaria poco eficiente
para el transporte de carretos llenos y
vacios

No existe mantenimiento preventivo

Mala calidad del
Hilatura y Tintoreria

hilo proveniente de

No existe un plan de seguridad industrial

Demoras frecuentes en procesos

EXPLICACIONES

Falta de concentracién en la actividad por
parte de los operadores; no todos los
operadores pueden realizar esta tarea, se
necesita mayor cantidad de personal
especializado en este tema.

No existe un flujo de procesos de acuerdo a
la necesidad que determine todos y cada
uno de los pasos a seguir para la
elaboracién de un determinado producto.

En el caso de inconformidad del producto
por parte del cliente, el mismo es devuelto y
posteriormente vendido como producto de
segunda.

La planta dispone de un carro transportador
hidraulico, el cual, un operador tiene que
mover de acuerdo a sus necesidades; esto
genera paros directos debido al transporte
de los carretos de acuerdo a la ubicacion de
los mismos y del telar.

La planificacién de mantenimiento
programado para cada una de las maquinas
dentro de la planta realmente no existe, por
lo que no se puede determinar exactamente
cuando puede llegar a dejar de funcionar
una de las maquinas de la planta.

Existen muchos factores por el que ha
determinado la mala calidad del hilo, tales
como rotura del mismo en el proceso, telas
de 2da por falla de matiz del color, entre
otros.

No solo dentro de la planta de tejeduria,
sino a nivel de toda la fabrica no existe un

plan estratégico de seguridad industrial
como por ejemplo brigadas contra
incendios, duchas de emergencia,
senalizacion, rutas de escape, alarmas,

entre otros

No existe estandares de tiempos en los
procesos

ELEMENTOS NO PERTINENTES
Existe mucha duda en el inicio de proyectos.
Se pierden muchas oportunidades de proyectos
Existe una falta de planificacion
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ELEMENTOS DE PROBABLE PERTINENCIA
HECHOS AFINIDAD

El hilo que se recibe en las bodegas por parte de los

L , Lo METODO
principales proveedores no tiene estandarizacién alguna.
El tiempo de llegada de una orden de produccién por parte de METODO
ventas a la planta es muy corto.
No existe un indicador de produccién en urdidoras. METODO
Se generan muchos nudos en el hilo de trama METODO
Proce§o de enlizado causa muchos paros cuando se cambia METODO
de articulo en el telar
Demo,ras en los tiempos de setup de maquinaria para cambio METODO
de articulo
El ahorro de los desperdicios en el anudado implica una -

- : C METODO

mayor pérdida de tiempo en la puesta a punto de la maquina
Muchas complicaciones en el anudado METODO

ELEMENTOS DE PROBABLE PERTINENCIA
HECHOS AFINIDAD

Cuando existe cambio de proveedores en hilos
que son comprados para propositos | INSUMOS Y MATERIALES
especificos, llegan hilos de mala calidad

Los colores de hilo que tintoreria provee no
son los mismos; existe variacion del matiz

Existencia de paros indirectos a causa de falta
de hilos en los telares, causando que la | INSUMOS Y MATERIALES
maquinaria este sin funcionar bastante tiempo

INSUMOS Y MATERIALES

Existencia de fajas con conos muy duros o

INSUMOS Y MATERIALES
muy suaves
No hay existencias de repuestos especificos INSUMOS Y MATERIALES
de marca para los telares
Los telares_ sufren paros |nd|re(_:tos muy a | \NSUMOS Y MATERIALES
menudo debido a la rotura de los hilos
_Il\fl_ala ca]ldad del hilo proveniente de Hilatura y INSUMOS Y MATERIALES
intoreria
ELEMENTOS DE PROBABLE PERTINENCIA
HECHOS AFINIDAD
Se repiten u omiten tareas MANO DE OBRA

Existe una inducciéon basica para los obreros

MANO DE OBRA
nuevos que llegan a la planta
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ELEMENTOS DE PROBABLE PERTINENCIA
HECHOS AFINIDAD

No hay un plan de trazabilidad del producto

dentro de la planta de tejeduria GESTION
Los procesos  no estan  debidamente GESTION
estandarizados

No existe mantenimiento preventivo GESTION
No existe un plan de seguridad industrial GESTION

ELEMENTOS DE PROBABLE PERTINENCIA
HECHOS AFINIDAD

Dificultad en el control de la produccién de los hilos, falta de

control en cantidad de fajas, entre otros. MEDIDA
No se dispone de dimensiones exactas del metraje de cada MEDIDA
uno de los conos
No se dispone de un método de medicion de causas por las

. . MEDIDA
cuales ha fallado el hilo en el urdido.
Demoras frecuentes en procesos MEDIDA

ELEMENTOS DE PROBABLE PERTINENCIA
HECHOS AFINIDAD

Se dispone de maquinaria que funciona permanentemente

desde hace 20 afos. TECNOLOGIA
Se dispone de maquinaria poco eficiente para el transporte .

de carretos llenos y vacios TEGNOLOGIA
No existe un sistema de climatizacion para una optima | tcnoLoOGIA

produccion de telas

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

Todos elementos que determinan la problematica de la empresa, se puede
resumir directamente en un diagrama de espina de pescado mas conocido

como Ishikawa.
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Grafico N° 3.2
Diagrama Causa — Efecto de Planta Tejeduria Delltex Industrial.

| MANO DE OBRA | [INSUMOS Y MATERIALES| |TECNOLOGIA |

Cambio
de proveedores en
Hilos, llegan
hilos de mala calidad

Maquinaria que funciona
desde hace 20 afios.

Colores de hilo no son los mismos;
variacion de matiz

Se repiten u omiten tareas Paros por falta

de hilos en los telares

Existe una induccion basica

para los obreros nuevos que
llegan a la planta

Falta de Sistema de .
. climatizacion
Fajas con conos duros o suaves

No hay repuestos para los telares
Paros excesivos en maquinaria

Paros por rotura de hilo

Mala calidad del hilo proveniente
de Hilatura y Tintoreria

Dificultad en el control de la
produccioén de los hilos,
falta de control en
cantidad de fajas

El hilo que se recibe sin ninguna estandarizacion.
No hay un sistema de

Tiempo de llegada de orden de trazabilidad del producto

produccién es muy corto.

Los procesos no estan

No existe un indicador de debidamente estandarizados

produccion en urdidoras. No se dispone de dimensiones
exactas del metraje de

cada uno de los conos

Nudos en el hilo de trama abundante No existe mantenimiento preventivo

Elisado causa mucho tiempo de paros
en cambio de articulo en el telar

No se dispone de un método
de medicion de causas
por las cuales ha fallado
el hilo en el urdido.

No existe concordancia entre
La producciéon dada y los paros
Medidos en las maquinas
Demoras en setup de maquinaria

No existe un plan de
Seguridad Industrial

Demora en anudado por
minimizacion de desperdicios

Complicaciones en el anudado

METODO GESTION

Fuente: Analisis Tabla Van Dalen Problematica Delltex Industrial
Elaborado por: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

Baja en la
eficiencia
y eficacia de
la gestion
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La planta de tejeduria plana, de acuerdo al diagrama causa efecto mostrado en
el grafico N° 3.2, indica cada una de las problematicas que se han determinado
de acuerdo a la técnica de Van Dalen, por lo que es necesario establecer
medidas cautelares por las que se han de establecer en los siguientes

capitulos.
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CAPITULO IV

4 Levantamiento de los Procesos existentes

Como se pudo ver en el capitulo anterior, el problema principal que se ha
detectado en la empresa es la falta de eficiencia y eficacia que da como
objetivo final ineficiencia en la productividad, por ende es necesario identificar

los problemas que mas influyen en los procesos productivos de la tejeduria.

El primer paso para ver de manera cierta lo que realmente esta sucediendo en
la planta es el de levantar la situacion actual de los procesos productivos se
veran en el transcurso de este capitulo. Ya que para mejorar un proceso se
debe entender su funcionamiento y para entender el funcionamiento de un

proceso se debe realizar un Levantamiento de informacion.

4.1 Identificacion de las Fuentes de Datos

En la actualidad la empresa Delltex no posee una revision constante de sus

procesos existentes en todas las areas.

Por ende para esta investigacién fue necesario partir desde el organigrama
estructural de la empresa para poder entender de mejor manera la situacion en
gue se encuentra la empresa actualmente, sobre todo la planta de tejeduria en

la cual esta basada la investigacion.

Los actuales procesos de la empresa que se veran reflejados comenzando con
la cadena de valor de empresa y por los diagramas de proceso y subproceso
en el area de tejeduria, la informacién levantada en la empresa se realiza por

medio de la siguiente recopilacion de informacion:
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1. Entrevistas a través de reuniones de trabajo con el personal;
2. Ejecucion de talleres de trabajo con personal perteneciente las
diferentes areas de la organizacion.

3. Encuestas directas con el personal de cada area de la planta

Una vez llevadas a cabo tales tareas, se podra llevar a cabo la identificacion
de cada uno de los procesos, asi como las diferentes actividades que se

realizan dentro de los mismos.

4.2 Identificacion de los macro procesos productivos (cadena
de valor)

Como se menciono en el marco tedrico, los procesos pueden ser clasificados
en tres categorias que son Procesos Gobernantes, operativos y de apoyo. En
los procesos gobernantes de la organizacién se pudo identificar el proceso de
planificacion estratégica, en el cual se planifica las acciones llevadas por la
empresa en cuanto a las politicas y objetivos en las que esta desenvuelto la

empresa.

En los procesos operativos que son los procesos de la cadena de valor se los
identificé haciendo relacion a los tres tipos de macro productos mencionados
en primer capitulo que son los Hilos, Telas y Cobijas. Estos estan inmiscuidos
directamente en los procesos productivos en la cadena de valor como
produccion de Telas, cobijas e hilos ademas de los procesos de Marketing,
Distribucién, Ventas y Atencién al cliente. Cada uno de estos macro procesos

es vital para el funcionamiento de la empresa.

Asi mismo existen otros procesos que prestan ayuda o como comunmente se
los identifica apoyo a los procesos productivos. Estos procesos de apoyo
prestan un soporte constante a los intereses de los procesos productivos que la

empresa necesita y consta de los siguientes que son: Costos, Sistemas,
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Recursos Humanos, Comercio exterior, Compras y Suministros, auditoria y

mantenimiento.

En el grafico N° 4.1 se puede apreciar claramente el mapa de procesos

existentes en Delltex Industrial.

Grafico N° 4.1
Mapa de Procesos Delltex Industrial.

MAPADE PROCESOSDELLTEX INDUSTRIAL

Plonificacion Eatrateaica >

Macro Procesos

Produccién
de Telas
Produccién Servicio
Marketing Venta deHil Distribucion al
S Cliente
Produccion
de Cobijas

Macro Procesos
Productivos

w A dministracién de Talento Humano >
S _ - -

5 z Comercio Extenor >
ol =

e = Costos

& = Compras y Suministros

of = N L

= = Auditona

ha o Sistemas >
= Iantenimiento >

FUENTE: Delltex Industrial.
Elaborado por: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

Dentro del mapa de procesos, se puede observar muy claramente cada uno de
los macro procesos ademas de identificarlos con el tipo de proceso que es; ya
sean estratégicos, productivos o habilitantes.

Dentro de los macro procesos productivos se establecen cada uno de los
procesos que son el corazén de la empresa; por ello se los puede mencionar

como la cadena de valor de Delltex Industrial.
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En el Grafico N° 4.2 se puede apreciar mas claramente la cadena de valor de

Delltex Industrial.

Grafico N° 4.2
Cadena de Valor Delltex Industrial.

Produccion
de Telas

; < Produccion Servicio al
Market Fant: stribuci
AR Venia de Hilos Distribucion Cliente

Produccion
de Cobijas

CADENA DE VAILOR

FUENTE: Delltex Industrial.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

4.2.1 Macro proceso Marketing

Como se puede apreciar en el grafico N° 4.2, los macro procesos productivos
de la cadena de valor dan comienzo a través del macro proceso de marketing
de quien esta encargado de promover diferentes campafas de publicitarias a
través de varios de medios de comunicacién con el fin de dar a conocer varios
de los productos antes mencionados a mercados locales a nivel nacional e

internacional.
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4.2.2 Macro proceso Ventas

El macro proceso de ventas es proceso el cual se encarga de recibir pedidos
de clientes para luego enviar la informacion a los diferentes plantas sean estos
hilos, cobijas o telas para ser procesadas y planificadas en conjunto con cada

planta.

4.2.3 Produccion de Hilos

La produccién de hilos fue el primer producto realiza por Delltex Industrial, el
objetivo de este es el de producir hilos en la planta de hilatura basados en
materiales de lana, acrilico y poliéster. En esta planta se desarrolla y
manufactura varios tipos de combinaciones segun los requerimientos del

cliente basados en las materias primas descritas anteriormente.

En la produccién de hilos el proceso comienza con el proceso de corte y
mezcla en donde se van separando y mezclando las fibras, aqui entran Tows"’
acuerdo al requerimiento del cliente y salen subproductos que se los

denominan Tops'®.

Continuando con el proceso de elaboracion donde los tops son transformados
en pabilos19 para luego pasar al proceso hilado y transformar los pabilos a
bobinas®. Las bobinas se transforman en conos a través de enconadoras y es

aqui donde termina el proceso de produccion de hilos.

7 Tow: Conjunto grande de fibras sintéticas o artificiales, unidas formando una cinta continua para facilitar
su procesamiento a fin de obtener fibra cortada o tops de longitud determinada

18 Top: Designado a las cintas peinadas de lana, fibras sintéticas o sus mezclas.

'® Pabilo: Rollo de fibra en el cual se encuentra mezclado segun la composicion requerida para dar paso
al proceso de hilado.

% Bobina: Resultado del proceso de hilado proveniente de las maquinas hiladoras. Se realizan bobinas
para formar conos retorcidos que son el producto final de la planta de hilatura.
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4.2.4 Produccion de Cobijas

La produccién de cobijas o produccién de cobijas Raschell?’ es el producto mas
reciente de la fabrica de Delltex industrial. El objetivo de esta es la de producir

cuatro de tipos de cobijas independientemente de su disefio que son:

e Cobija de dos plazas

e Cobija de plaza y media
e Cobija de Bebe

e Cobija de Baby Sac

Las cobijas manufacturadas en este macro proceso consiste de dos materias
primas que son el poliéster y el acrilico en las cuales se manufacturan por
medio de varios procesos hasta quedar un rollo de tela cobija de un 80%
acrilico y 20% poliéster para luego tinturarla por medio de varios matices de
colores, dependiendo del disefio establecido por el cliente, pasarlo a un
proceso de lavado, secado y acabado para luego confeccionarlo y empacarlo

para su distribucion final.

4.2.5 Produccion de Telas

La produccidon de telas es uno de los procesos mas largos y complejos en
Delltex Industrial. Consta de tres plantas de procesamiento para el producto. La
planta de Tejeduria es la que realiza el procesamiento de hilo a telas a través
del tejido. En la planta de tejeduria se maneja el sistema de tejeduria de tipo
plano que se lo realiza a través de telares. Las telas que fabrica la planta de

tejeduria pueden ser tanto crudas como pre tefidas.

2! Raschell: Es un tejido de punto por urdimbre en donde los hilos corren verticalmente
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Cada una de estas telas consta de sus subproductos y disefios. La planta de
tintoreria realiza el proceso de tinturado de telas a través de varias maquinas
en donde se tintura dependiendo de su composicién. Y la ultima planta es la
que realiza el acabado a la tela donde varias maquinas dan el acabado final a

cada uno de los productos.

4.2.6 Distribucion

El macro proceso de distribucion consiste entregar los productos terminados a
los clientes nacionales e internacionales por medios de transporte via terrestre.
La distribucién es coordinada entre el encargo de la distribucion, el gerente de
ventas y los clientes.

4.2.7 Servicio al Cliente

El macro proceso de servicio al cliente se encarga de la posventa de los

productos desarrollados por Delltex.

Aqui existen procesos como atencion al cliente, recepcion de reclamos.
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4.3 Identificaciéon del proceso produccién de telas

Al identificar los procesos de la cadena de valor se resalto el proceso de

produccion de telas que es tema de esta investigacién. Para identificar los

procesos del macro proceso produccion de tejidos se vio la necesidad tener

reuniones el jefe de planta de tejido y el jefe de planta de tinturado y acabado.

Para poder conocer todo lo que hacian en las tres plantas.

Como se puede apreciar en el grafico N° 4.3, presenta como parte de la

cadena de valor de Delltex Industrial, el macro-proceso Tejido en donde se

observa sus procesos que se realizan, tales como el tejido, tinturado y

acabados.

Grafico N° 4.3

Procesos del Macro Proceso Produccion de Telas.

Macro proceso: Procesos:
Tejido
Produccion _
de Telas Tinturado
Acabados

FUENTE: Delltex Industrial
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.
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4.3.1 Proceso de Tejido

El proceso de tejido es aquel que transforma los hilos, crudos o tinturados, de
composicion especificada en la hoja de productos y de disefio descrita segun el

cliente a telas.

En la fabrica de telas existe solo un tipo de tejido en la actualidad
independientemente de las composiciones que puedan tener esta y multiples

disefos.

Tejidos planos son aquellos tejidos donde se manufacturan los productos en
telares planos. En telar plano moderno consta de dos soportes o enjulios, uno
para la urdimbre y otro para la tela, entre las cuales se encuentra los hilos de

urdimbre.

La urdimbre se eleva y se baja por medio de un dispositivo de mallas — lizos.
Un lizo es un marco en que se sujetan las mallas. Una malla es un alambre con

u orificio en el centro a través del cual pasa el hilo.

Hay tantas mallas como hilos de urdimbre en la tela. En grafico que se
muestra a continuacion se observa que cuando uno de ellos se eleva, los hilos
forman una calada a través de la cual se insertan los hilos de trama por medio
de una lanzadera; el peine aprieta el hilo en trama sobre la tela, logrando un
tejido firme.
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4.3.2 Proceso de Tinturado

En la planta de tintoreria se tintura los productos requeridos por las plantas de
hilatura y tintoreria. En la planta se manejan tres lineas diferentes para estos

productos crudos que son: hilos en conos, hilos en madejas y telas

El proceso de tenido es el medio que se crea para la introduccion de un
colorante con agua caliente, vapor o calor seco.
Para que una tela tenga color, el colorante debe penetrar a la fibra y

combinarse quimicamente con esta.

La linea de telas esta basado practicamente en el tefiido de la tela segun la
especificacion de matiz de color que desea el cliente a través de una de las
maquinas de tintura. La tela es colocada en la maquina de tefir elegida segun
la ruta de producto ya que existen maquinas especificas para los tipos de fibra
y composiciones a tinturar. Es decir que no va a tener la misma calidad una tela
de fibras sintéticas al ser colocada en una maquina disefiada para un producto

como la lana.

Al poner la tela en la maquina esta tifie la tela con colorantes creados por el
laboratorio de tintoreria y agua. Luego del tefido la maquina la lava la tela para

luego centrifugarla y pasarla a la planta de acabado.

4.3.3 Proceso de Acabado (Planta de acabado)

El proceso de acabado consiste en darle los acabados necesarios de la tela
segun sea su composicion o tipo de tejido. Existen maquinas que ayudan a

mejorar el proceso de acabado de las telas dependiendo del producto a acabar.
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La rama: En esta maquina pasan todos los productos de la tejeduria. Tiene las

funciones de secar, aprestar y termo fijar las telas.

Percha: Saca el pelo de las cobijas circulares

Tundidora: Saca y Corta pelo de las cobijas

Plancha: Tiene la funcion de planchar la tela

KD: Maquina utilizada solo para el material de poliéster — Lana en donde le da

un acabado especial para que esta tenga mas brillo.

En este proceso también se realiza una medicién y revisién final para luego

pasar a empaquetado y embalaje.
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4.4 Identificacion de los Sub - Procesos de Tejido

Los procesos productivos que se pueden identificar en la planta de tejeduria de
Delltex, salen de las entrevistas realizadas al personal que opera la linea de
produccion asi como de la observacion diaria que se realiza para poder asi
descubrir sus insumos y salidas de cada subproceso, asi como establecer el

alcance que cada uno de estos tiene.

A continuacion se presenta un diagrama de bloques de como estos
subprocesos estan involucrados en la planta y también se dara una breve

explicacion de cada uno de los procesos productivos identificados.

Grafico N° 4.4
Proceso de Tejido.

SUB-PROCESOS DEL PROCESO TEJIDO

Proovedores Proceso Tejido Clientes

Retorced
ora
(Planta
Hilatura)
Planta de
acabados

URDIDO ELISADO Y MONTAJE TEJIDO Medicion y Revision

Planta de

Tintoreria
Planta de
Tintoreria

FUENTE: Delltex Industrial.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.
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4.4.1 Sub - Proceso Urdido

El urdido es la operacion en la cual se obtiene la urdimbre arrollada sobre el
plegador, partiendo de un cierto numero de conos. Dado que el numero de
hilos que debe formar la urdimbre presenta una variacion enorme, ademas de
otras caracteristicas o propiedades que también pueden variar
significativamente, existen dos tipos de sistemas de producir los urdidos, urdido

directo y urdido seccional.

En la planta de de tejeduria de Delltex, existen dos urdidoras seccionales, que
es un sistema que forman una fileta de conos, un tambor o bota intermedio, y
una unidad plegadora. Dado el numero de hilos que se suelen necesitar en
algunas operaciones, puede superar los 10.000 hilos dependiendo del
producto, y que se ha de poder mantener el orden de los hilos dado que no
puedan ser del mismo color, no es posible realizar estos plegadores con los
sistemas comentados en el punto anterior. Para la realizacion de estos
plegadores, se realiza el arrollado de los hilos de la fileta, normalmente entre

400 y 800 hilos, en la bota mediante fajas.

Estas fajas van cubriendo toda la bota para que finalmente, para terminar la
operacion, el hilo es llevado de la bota a la faja para formar el plegador final. La
velocidad de funcionamiento puede llegar a 600 revoluciones por minuto en la

urdidora Benninger y de 480 revoluciones por minuto en la urdidora Taina.

El hilo, en su camino al tambor, pasa por dos peines. El peine de cruz, se
encarga de facilitar el mantenimiento del orden de los hilos. El peine de urdir,
es el que proporciona la densidad de hilos por centro que ha de tener el
plegador final. En ambos puntos es sumamente complicado la colocacion
sistemas de visién dara el control de roturas de hilo. En el peine de cruz, los
hilos estan dispuestos de forma paralela, pero en diferentes planos, pudiendo
haber hasta 18 centros de diferencia de altura. En el peine de urdir, los hilos
estan muy pegados. Esto hace necesario una enorme resolucion de trabajo. No

obstante, este hecho podra impedir la deteccidén de la rotura del hilo mediante
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el analisis del comportamiento del hilo, ya que no se dispone de espacio para
analizar el movimiento del hilo. Ademas el hilo ya esta practicamente encima
de la bota, por lo que la deteccidon puede ser realizada con demasiada lentitud,

lo que es especialmente grave en este tipo de urdido.

Debido al diferente modo de operacion este tipo de urdidos, a la imposibilidad
de disponer de los hilos en un mismo plano, y a la necesidad de evitar que las
roturas de hilo entren en la bota, no existe ningun sistema de vision de
marcado para este tipo de urdidos, y su disefio es altamente complejo.
Teniendo en cuenta el coste de los sensores de movimiento del hilo, dado el
menor numero de bobinas utilizadas en estos urdidos, es dificil que los

sistemas de vision quieran competir con otros.

4.4.2 Sub - Proceso Enlizado y Montaje

El enlizado es la operacidén de reparticion de hilos dentro de los lisos con el
propésito de tejer un nuevo articulo en telar determinado. Es decir que este
proceso se realiza con el fin de que un carreto nuevo de urdido que esta
destinado a un telar en el area de tejido plano se deba pasar y colocar los hilos
de este por un peine, marcos y lisos especificados en la hoja de urdido para

poder ser montado en el telar y comenzar a manufacturar el producto.

El proceso de enlizado y montaje comienza con el transporte del carreto de
hilos proveniente del urdido hacia la maquina de enlizado. Aqui el operario
pasa los hilos del carreto de urdido en unos lisos que a su vez seran puestos
en unos marcos que seran empotrados en el telar. Este proceso es casi en su
totalidad manual y puede llevar mas de 10 horas dependiendo de la cantidad

de hilos a enlizar. Luego se anuda los hilos ya enlizados a los marcos.

El operario tiene que ir al area de telares para proceder a desmontar y montar

el telar. Esta operacion consiste en sacar los marcos, peines, carreto de urdido,
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carreto de letras y orillos. Es decir dejar el telar listo para la colocacion del

nuevo producto a realizar en ese telar.

Después de desmontar de realizar el desmontaje del telar, se procede a llevar
el urdido enlizado con sus marcos, peines e implementos para el montaje.
Luego de montar el nuevo urdido a tejer se comunica al mecanico para qué

calibre la maquina y comenzar a tejer.

4.4.3 Sub - Proceso Tejido Plano

El subproceso de tejido plano consiste en realizar el tejido de los hilos de
urdido y entregar como salida un rollo de tela, independiente del producto o

diseno.

Luego de que el mecanico en el proceso de Enlizado y Montaje haya colocado
la maquina de tejer a punto, se procede a entregarle al tejedor indicandole su
correcto funcionamiento. El tejedor es la persona que verifica la operacion de
tejido del hilo. Este tiene que estar atento a los revientes de hilo de urdimbre y
trama, termino de rollo de hilo, que quiere decir que después de 100 metros de
tejido, el operario debe cortar la tela del telar y sacar el rollo de 100 metros de
hilo para que este pase a medicidén y revision. Si se tiene mas que tejer se

procede a realizar otros 100m.

En el momento en que el hilo de urdiembre esta por terminarse, el operador
procede a informar a su supervisor si es necesario urdir un carreto adicional de
hilo de acuerdo al pedido que se haya realizado; para esto el supervisor revisa
la hoja de pedidos, y procede a realizar la hoja de urdido para la realizacién de

un rollo adicional de hilo de urdiembre.

Una vez que se ha dispuesto hacer mas rollos de tela del mismo producto se

procede a coger esta ya urdido, el supervisor encarga la operacién de anudado
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a un operador especializado en el tema. El anudado consiste en cortar el hilo
del carreto anterior, sacar el carreto de hilo de urdido ya terminado, colocar el
nuevo carreto de hilo de urdido y anudar cada uno de los hilos para no perder
la secuencia de la tela con el fin de no dafnar la estructura en si de la tela. De

ahi finalizado el anudado, arranca el telar y se sigue tejiendo.

El area de tejido tiene a disposicion 28 maquinas de tejer las cuales

comprenden:

4.4.4 Sub - Proceso Medicion y Revision

El proceso de medicion y revision es aquel en el cual se mide y se pesa los
metros de tela provenientes de area de tejido. Asi como se revisa cada metro
de tela y encontrar los defectos para repararlos o en caso contrario informales

a la planta de acabados los que no se pudo solucionar.

El proceso empieza con la recoleccion del rollo de tela proveniente del area de
tejeduria por parte del medidor y pesador para luego proceder a medir y pesar
la tela. De aqui se llena una hoja con los datos de la tela y se le la lleva hacia el
area de revision para que las personas encargadas de la revisidn de tela
verifiquen la tela y corrijan los defectos que pueda tener. Si existiese en
defectos que no se pudieran corregir se procede a colocar una marca indicativa
de defecto para que la planta de acabados visualice y trate de corregir el

defecto.
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4.5 Identificaciéon de la maquinaria en los Subprocesos

Luego de identificar los subprocesos existentes los cuales son: Urdido,
Enlizado y Montaje, Tejido Plano y Medicidn y Revision, es importante saber

los equipos o maquinaria utilizados dentro los mismos.

La siguiente lista determina cada una de las maquinas que Delltex Industrial

posee en su planta de tejeduria plana:
Urdidoras:

e Benninger

e Taiana
Telares Planos:
e Somet
¢ Nuovo Pignone
e Dornier

Medidora y revisadora

¢ Metaltex
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4.6 Diagramacion de los Sub — Procesos del Proceso Tejido

A través de la investigacion dentro del proceso de tejido, se llegd a la
determinacion de sus diagramas de flujo, en donde se pueden observar cada
una de las actividades dentro de cada proceso para conocer y realizar su
posterior analisis y plan de mejora. La simbologia utilizada en la diagramacion

de flujo de los subprocesos se detalla en el grafico 4.5.

Grafico N° 4.5
Simbologia para diagramacion de flujos de procesos.

<> 0O @O

Actividad Decision Documento
Espera
Proceso Referencia Almacenaie Referencia a
predeterminado en pagina I otra pagina

FUENTE: HARRINGTON H. J., Mejoramiento de los Procesos de la Empresa, Mc-Graw Hill 1993
ELABOR ADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

A continuacion se presenta la diagramacion de flujo de los sub procesos
productivos seleccionados de la planta de tejeduria con sus actividades, para lo
cual, se ha procedido a realizar el levantamiento de la informacion en el sitio de
generacion e influencia de los mismos, tomando la informacién pertinente a las
actividades de cada subproceso con la participacion del personal operativo y

administrativo de la planta, de la forma siguiente:
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA
PROCESO: TEJIDO PLANO
SUBPROCESO: URDIDO HOJA : 13
FECHA: 6 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
JEFE DE PLANTA SUPERVISOR DE PLANTA URDIDOR BODEGA
INICIO
Recibir documento de Recibir y analizar Recibir documento de
pedido de ventas. documento urdido
1 1
Verificar el lotgen donde
se encuentre 4 material
Analizar Requerimiento ‘Ve_n‘ﬁcarbsldestte para evitar r¢vueltos
de produccion material en bodega para <
requerimiento
1 Verificar que I¢s colores
y el hilo sean|acordes
con lo espegificado 7
i i6 Esperar a qu
Planificar produccion %H?yl el . ing?ese nugvo
7 a er.|a _para o— material a Transportar material a
ﬂ equerimiento? bodega area de urdido
Entregar documento de
pedido para prdoduccion Si
a supervisor de planta
1 Almacenar
document
o1
Realizar documento de
urdido que contiene
parametros de diseno de
urdidos, tramas y
especificaciones tecnicas
sobre el pedido a realiz{ 2
Entregar documento de
urdido a urdidor con los
especificaciones del
articulo. 2
DOCUMENTOS
01.- Planificacion de produccion
02.- Hoja de urdido

opipin ap osadoidqgns |ap olnyy ap ewesbeiq L9y
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AREA:
PROCESO:

SUBPROCESO:

FECHA:

PLANTA DE TEJEDURIA
TEJIDO PLANO

URDIDO

6 DE NOVIEMBRE 2007

HOJA :
REVISION: 01

2/3

FILETERO

URDIDOR

Ubicar el matgrial al pie
de la filpta

v

Limpiar mdquina
urdidofa

Cargar conos ¢n la fileta
segun didujo de hoja de
urdid

Halar los hilos pnudados
@17 hasta que cfucen el
peine fjo.

peine de acyerdo a
especificacionds de hoja

Anudar los ilos de
conos nuevop a hilos
guias

Repasar los ilos al

Cortar los hilos guias

Elegir peine de urdido
segun hoja de urdido

Colocar Peine de urdido

Verificar el dibujo en la
faja (Raporte)

Anudar al frente del

de uridifio @]

A

peine la faja de hilos

A 4
Calibrar maquina de
acuerdo a las
especificaciones de
urdido.
1

Asegurar la faja en la
primera clavija del
tambor

Encender maquina 4—@

Una vuelta de
tambor

Parar maquina

Separar Hilos pares de
@ _—ppf impares antes de puesta
de crucero

¢ Urdidora
Taina?

3

Colocar el crucero de
inicio en el tambor entre
hilos pares e impares de

forma horizontal

Arrancar maquina para
realizar faja en tambor [ c ]
de urdido

A 4

Verificar el paso de hilos
de fileta a tambor

¢ Existe rotura
de hilo?

Magquina se
detenga

Anudar hilos rotos

INSTRUCCIONES
11.- Se ingresa las especificaciones por medio
en la urdidora yse

calcula por medio manual en la urdidora
Taina. Estas son:

DOCUMENTOS

02.- Hoja de urdido
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA

PROCESO: TEJIDO

SUBPROCESO: URDIDO HOJA : 33

FECHA: 05 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
URDIDOR

Parar maquina

Cambiar cono por
terminarse por nuevo
cono

Anudar hilo de cono
nuevo al hilo que
pertenece en la fileta

¢Se termino'e
hilo en algun
cono?

Maquina se
detiene

Cambiar cono vacio por
un cono nuevo

Anudar eT hilo del cono
nuevo a hilo
correspondiente de la
fileta

Se termino de
realizar la faja

ON

e

Parar maquina
12

Puesta de crucero

¢Esta

programado

hacer otra faja
?

Transportar carreto vacio

z ) de area de carretos
vacios a maquina

urdidora para su plegad[ 2

7
Verificar y ajustar platos
Asegurar faja en del carreto al ancho del
siguiente clavija urdido
13

Montar carreto vacio en
area de plegado de la
magquina urdidora
14

Poner fajas en orificios
de carreto vacio

Prender maquina con el
control ubicado en el
plegado

Envolver el urdido en el
carreto vacio.

Verificar el paso de las
fajas desde el tambor a
carreto

al carreto
vacio?

Desmontar carreto lleno
del plegado

Crear menbrete con
datos de urdido para
tejido

telar.

¢ El carreto es
para telares?

&
v

Desmontar carreto lleno
de maquina urdidora

Transportar carreto
urdido a area de urdidos
llenos con ficha para

IS

TEJIDO TEJIDO
Elisado y montaje Tejido plano
FIN
INSTRUCCIONES

| 2.- Se para la maquina automaticamente en la
maquina urdidora Benninger. En la maquina
Urdidora Taina el operario debe estar
pendiente del termino de la faja para pararla
manualmente.

1 3.- Escoger carreto vacié y platos segun tipo
de urdido.

14.- El montaje del carreto vacié de la maquina
benninger se lo hace por la misma mini gria de
la maquina. El montaje en la maquina Taina se
lo realiza mediante el carro transportador de
carretos y con la ayuda de un auxiliar.

15.- Tomar en cuenta la tension de
enrrollamiento y la velocidad.

DOCUMENTOS
02.- Hoja de Urdido
03.- Membrete de datos para tejido
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA

PROCESO: TEJIDO

SUBPROCESO: ENLIZADO Y MONTAJE HOJA: 12

FECHA: 9 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
ENLIZADOR

INICIO

Transportar carreto de
urdido a elisar desde
zona de carretos a la

maquina de elisado [2

Limpiar maquina de
elisado

Montar carreto en
maquina de elisado

Peinar, pasar crucero y
prensado del urdimbre

Pasar hilo para enmarcar

2
3
Colocar maquina

pasadora y pasar hilo
guia por ella

Preparar y limpiar
marcos y lisos

I

]

Enlizar y pasar hilos
segun hoja de urdido

Escoger peine segin
hoja de urdido

Pasar hilos por peine
segun hoja de urdido

ﬂ

Ordenar lizos con
ganchos separadores

Bajar carreto de urdido
elizado

.
ﬂ

Ir hasta telar programado
para desmontaje y
montaje

ﬂ

Cortar los hilos del
carreto de urdido saliente

2

Sacar y ubicar en zona
carreto vacios, carreto
salientes

)

Sacar carretos de letras
y orillos

$ 2[]
Sacar las laminas y
marcos

Sacar peine

— &

Limpiar todos los
accesorios y guardarlos
en el lugar

2

Limpiar totalmente la
maquina

U

Engrasar excéntricas y
tirantes para nuevo
montaje

Llevar el carreto elisado
con sus respectivos
marcos y peines al telar
2

Montar carreto en telar

9,

Montar y acoplar nuevos
marcos

i

Colocar el peine

]

Colocar un pedazo de
tela en sentido horizontal
alo largo del telar

]

Amarrar las puntas de
urdido al pedazo de tela

]

INSTRUCCIONES
11.- En la hoja de urdido se verifica cuantos
hilos deben ser pasados por diente

DOCUMENTOS
02.- Hoja de urdido
03.- Membrete de datos de tejido

alejuoy A opezijug ap osadsoadqns |9p olnj} ap eweibeiq z'9'¥y
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AREA:
PROCESO:
SUBPROCESO:
FECHA:

PLANTA DE TEJEDURIA
TEJIDO

ENLIZADO Y MONTAJE

9 DE NOVIEMBRE DEL 2007

HOJA : 212
REVISION: 01

ENLIZADOR

MECANICO

Hacer coger el pedazo
de tela en rodillos de
arraste para quede

sujeto Ez]

Colocar soporte para
carretos de orillos y
letras

Colocar carretos de
orillos y letras

Pasar los hilos de orillos
y letras en telar

Poner y pasar piola para
laminado
12

R

Revisar telar
13

Llamar a mecénico

Calibrar telar

Esperar a que

2

Ir hasta telar y anudar

. ’

hilos rotos

4 Encender maquina

¢Esta
funcionando

¢ Existe
ruptura de
hilo?

Llamar a tejedor para
hacerse cargo del telar.

TEJIDO
Tejido plano

FIN

—»| seapague la

méquina

Llamar a elisador

1S

Parar maquina

IS

¢(Es mas de
un hilo?

Esperar a que’
se apague la
méquina

Anudar el hilo roto

INSTRUCCIONES
12.- Se puede tener una o dos laminas por hilo
dependiendo del articulo.
13.- Se revisa que todo este bien colocado y
sujeto. Asi como, si existiese alguna rotura de
hilo.
14.- Se calibra pinzas, peine, cremalleras,
palanca de disparo, agujas remetadoras,
tijeras, entre otras.

DOCUMENTOS
02.- Hoja de urdido




AREA:
PROCESO:
SUBPROCESO:
FECHA:

PLANTA DE TEJEDURIA
TEJIDO

TEJIDO PLANO

11 DE NOVIEMBRE DEL 2007

()

INICIO

Y

TEJIDO

Elisado y montaje

Y

Recibir de mecanico
telar calibrado y

funcionando
Eo
A
Recibir de asistente JD

hojas de paros y
produccion, y pasar los
datos del membrete de
datos de produccion a

v

S9

Verificar correcta
operacién de telar al
realizar tejido

;86 paro maquina

oN
oN
oN
oN
oN

anarilla encendida?

hoja de produccion
eliminar membrete%

telar tiene luz

DOCUMENTOS

02.- Hoja de urdido

03.- Membrete de datos de tejido
04.- Hoja de paro de telares

05.- Hoja de produccion

€9v
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA

PROCESO: TEJIDO

SUBPROCESO: TEJIDO PLANO HOJA : 207

FECHA: 11 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
TEJEDOR

Verificar rotura de hilo
de trama

v

Anudar hilo de trama
roto

¢ Existe rotura de
urdimbre?

Anudar hilo de urdimbre
roto

ON

Cambiar carreto de orillo
ylo letras

hilo de orillo y/o
letras disponible

Cortar hilos de carreto
de orillo y/o letras
terminado

/

Sacar de stand carreto
de orillo y/o letras y
cambiar carreto nuevo
por carreto viejor

)

DOCUMENTOS
03.- Hoja de urdido
04.- Hoja de paro de telares
05.- Hoja de producciéon
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA
PROCESO: TEJIDO
SUBPROCESO: TEJIDO PLANO HOJA : 37
FECHA: 11 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
TEJEDOR SUPERVISOR ENCARRETADOR

Pasar los hilos rotos y
anudarlos con los hilos
del nuevo carreto

Encender maquina

eportara
supervisor
falta de
material y
esperar a que
se o realizé

Avisar a encarretador a
realizar carreto de orillo
ylo letras

Cortar hilos de conos

P salientes y los saca de la
fileta.

)

Pasar los hilos hacia el
carreto y enrrollar de
unos 10 a 15¢cm

Cargar conos nuevos en
la fileta.

Y

Colocar peine Movil
despues de peine fijo
para urdir los hilos hacia
el carreto

Anudar hilos de cono
nuevo al hilo sobrante
que quedo.

Encender maquina y
comenzar a urdir

Pasar hilos hacia
delante del peine fijo y
cortar hilos sobrantes.

Verificar el paso de hilo
al carreto.
"

L

Colocar pesas encima
de orificios de pasado de
hilo

)

Existe rotura de hilo

INSTRUCCIONES
I1.- Verificar tension del hilo del cono a carreto.

DOCUMENTOS
03.- Hoja de urdido
04.- Hoja de paro de telares
05.- Hoja de produccion
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA

PROCESO: TEJIDO

SUBPROCESO: TEJIDO PLANO HOJA : 417

FECHA: 11 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
ENCARRETADOR

Esperar a qui
maquina se
apague
automaticame
nte

Y

Anudar hilo del cono con
el hilo roto
correspondiente

‘ermino de realizar
el carreto

;

Apagar Maquina

Y

Colocar crucero y
amarrarlo y cortar hilos
de los conos.

A
Sacar carreto urdido y
colocar en stand de
carretos de orillos y
letras

'
v

I1.- Verificar tension del hilo del cono a

carreto.

INSTRUCCIONES
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA

PROCESO: TEJIDO

SUBPROCESO: TEJIDO PLANO HOJA : 517
FECHA: 11 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01

TEJEDOR

SUPERVISOR

¥

Reportar a supervisor

falla eléctrica en telar

B ¥

Verificar con cuenta
metros el termino de los
100 m de tela

Cortar tela

s
Sacar rollo de 100

metros y colocar a un

lado del telar para que

medicion y revision lo
recoja

TEJIDO
Medicion y
revision

FIN

Reportar a coordinador
de mantenimiento
problema en telar

Mantenimiento

Y

Esperar
reparacion de
telar

Y

Reportar a tejedor
arreglo de maquina

)

DOCUMENTOS
03.- Hoja de urdido
04.- Hoja de paro de telares
05.- Hoja de produccion
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA
PROCESO: TEJIDO
SUBPROCESO: TEJIDO PLANO HOJA : 6/7
FECHA: 11 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
TEJEDOR SUPERVISOR ANUDADOR

Anudar hilo de cono por
terminarse a siguiente —»@

cono 3

v

Parar maquina

7,

y

Sacar tubo de tela que
sobrante y colocar hoja
de urdido y pieza para
que medidor lo recoji?

y

Comunicar a supervisor
el termino de carreto de
urdido

)

e va a cambia
producto en el
telar

A
de

;f?

Elisado y montaje

FIN

Comunicar a anudador
del anude de carreto de
urdido nuevo a realizar

Recibir de asistente JD
hoja de tiempo de
anudado

G

v

Ir a telar designado,

cortar hilos de carreto

terminado y sacar
carreto de telar

o

Y

Limpiar telar con
manguera de aire a
presion

o

Verificar que hilos de
telar a anudar, no estén
enredados ni mal

pasados y peinar hilos 7
carreto saliente %

Y

Transportar en carrito
transportar nuevo urdido
a telar designado

)

DOCUMENTOS
03.- Hoja de urdido
04.- Hoja de paro de telares
05.- Hoja de produccion
06.- Hoja de tiempo de anudado
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SUBPROCESO:

PLANTA DE TEJEDURIA
TEJIDO

TEJIDO PLANO

11 DE NOVIEMBRE DEL 2007

n

ANUDADOR

-3

Transportar
herramientas para
anudado a telar

'
)

Poner prensa

|

Montar carreto nuevo

’

Peinar, poner prensa en
el suelo y prensar

éﬁ

Transportar caballete

é&

1

Y

Poner cepillo tensor,
pasar hilos hasta
crucero y tensar

)

)

-®

Peinar todo el ancho de
los hilos antes y
después del crucero

1

Asegurar carreto y
tensar

’

Anudar a cruceros de
urdido las varillas de
aluminio

Poner prensa y anudar
piolas que conforman
crucero del urdido nuevo
a las varillas de alumini<g
manteniendo crucero!

Retirar varillas y cortar
puntas sobrantes del
urdido

Pasar varillas de
aluminio entre piolas de

crucero
)
&l

()

-®

Templar hilos

]

Pasar guias y
anudadores

y

Anudar hilos

Pasar hilos hacia
delante por las laminillas

7

Pasar hilos por lizos,
peine y al plegador

@9

A

Verificar correcta
pasadura y encender
maquina

2

1

o

DOCUMENTOS
03.- Hoja de urdido
04.- Hoja de paro de telares
05.- Hoja de produccion
06.- Hoja de tiempo de anudado
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v

Recoger tubo de tela
desde telares con carrito
transportador

]

Colocar tubo de tela en
rieles de maquina
variadora

1

Subir tubo de tela en

Pasar la tela desde la
parte del tripode hacia
vidrio visor del variador

Colocar tubo vacié
debajo del vidrio visor

!

Enrollar 10 cm de tela en
el tubo vacié

Parar maquina variadora

5

Escribir al final de la tela
con marcador y de
izquiera a derecha: N° de
telar, N° de urdido, N° de
pieza y los metros de

tela medidos En]

AREA: PLANTA DE TEJEDURIA
PROCESO: TEJIDO
SUBPROCESO: MEDICION Y REVISION HOJA: 13
FECHA: 11 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
MEDIDOR - PESADOR
INICIO
Recibir etiqueta de
producto
TEJIDO
Tejido plano y
anudado Almacenar

momenténea
mente en
escritorio

Escribir en cuaderno de
variador datos de pieza,
telar, urdido, metros,
articulo y variante para
tener como referencia

!

tripode Llevar tela medida y
5 Sacar tubo de latelay pesada a area de tela
Encerar cuenta metros llevarle a pesar por revisar
5
Sacar hoja de urdido y $
hoja de produccion si se Escribir en hoja de
encontrase en rollo Encender maquina i6
variadoraq < produccion el N° de
5 orden, Metros y peso FJ
A 4
Colocar sefial en parte Entregar hoja de
Enrollar tela en tubo de tela para que revision produccion a bodeguero
cheque el defecto para que ingrese datos
en el sistema y genere

A etiqueta de producto[ 5

Limpiar con aire a
presion la tela y revisarla
metro a metro para
detectar defectos
algun defecto Parar maquina
enlatela?
i DOCUMENTOS

02.- Hoja de urdido
05.- Hoja de produccion
07.- Etiqueta de produccion
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AREA:

PLANTA DE TEJEDURIA

PROCESO: TEJIDO

SUBPROCESO: MEDICION Y REVISION HOJA: 213

FECHA: 11 DE NOVIEMBRE DEL 2007 REVISION: 01
BODEGUERO REVISADOR

Bodeguero ingresa las
ordenes en sistema JD

Almacenar
document
05

Generar etiqueta de
producto y la entregar a
medidor y pesador.

ou

Transportar el rollo de
tela hasta maquina
revisadora

;

Montar pieza en tripode

v

Pasar manualmente la
tela por el vidrio de
revision y revisarla hasta
poder llegar al tubo en la
parte inferior de la mesa.

:

Enrollar parte de la tela
rivsada en tubo

v

Accionar palanca de pie
para movimiento
automatico de la tela y
revisar la tela

algun defecto
enlatela?

2Se termino
de revisar la
tela?

IS

¢ Se puede
corregir el
defecto?

Corregir o quitar el

defecto

Colocar sefial de hilo de
defecto para que planta
de acabados sepa lugar
de este. Y llamar a
supervisaor para

comunicarle defecto.

Parar maquina

l

Sacar tubo de tela ya
revisada y colocarla en
lugar de telas revisadas

;

Comunicar a medidor -
pesador la colocacion de
Etiqueta.

DOCUMENTOS
05.- Hoja de produccion
07.- Etiqueta de produccion
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AREA: PLANTA DE TEJEDURIA
PROCESO: TEJIDO

SUBPROCESO: MEDICION Y REVISION
FECHA: 11 DE NOVIEMBRE DEL 2007

HOJA: 313
REVISION: 01

MEDIDOR - PESADOR

Sacar etiqueta de
producto de escritorio

Colocar etiqueta en rollo

revisado
(]

4

Colacar rollo en estantes
de tela revisada

DOCUMENTOS

07.- Etiqueta de produccion




4.7 Descripcion de los Sub — Procesos de Tejido

Para lograr comprender y conocer lo que no se puede visualizar en un
diagrama de flujo del proceso es necesario documentar los aspectos mas
relevantes de cada uno de los sub. Procesos productivos de la planta de
tejeduria plana, para esto fue necesaria la utilizacion de una herramienta, la
cual muestre una visidon de cdmo se maneja los subprocesos de una manera
mas general y saber asi mismo lo que no se puede apreciar en un diagrama de
flujo. Es decir, determinar cuales son sus proveedores, clientes, materiales a

utilizar, actividades mas importantes o criticas y sus indicadores de gestion.

La herramienta a escoger para este fin es una Hoja de Proceso, en la cual
plantea toda la informacion acerca del proceso en si, como una breve
caracterizaciéon del proceso: recursos, alcance, entradas, proveedores, salidas,
clientes, indicadores, controles, controles, documentos, entre otros. Este
diagrama posee una estructura muy manejable, para la vista y realizacién de
procesos de alto relieve; a continuacién se presenta los diagramas de cada

sub. Proceso productivo de la planta de Tejeduria Plana en Delltex Industrial:
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4.7.1 Caracterizacion del Proceso de Tejido

12

DESCRIPCION DEL PROCESO

GRUPO DELLTEX INDUSTRIAL S.A.

BODEGA DEHILOS, CRUDOSY TINTURADOS

ENTRADAS

o

Plan de produccién aprobado y financiado
Orden de trabajo

Insumos aptos para produccion
Herramental fabricado

FLANIFICAR PRODUCCION

FRODUCIR TELAS FLANAS

REALIZAR INFORMES DE FPRODUCCION
CONTROLAR CONFORMIDAD DEL FRODUCTO
CONTROLAR FRODUCCION DIARIA

NOMBRE DEL PROCESO TEJIDO | FECHA: | EDICION No.
PROPIETARIO DEL PROCESO JEFE DE PLANTA
ALCANCE CERE EL PROCESO PRODUCTIV%E LA PLANTA DE TEJEDURIA
RECURSOS
FISICOS OFICINA, PLANTA ECONOMICOS ASIGNACION PRESUPUESTAL
TECNICOS COMPUTADOR , MAQUINARIA RRHH Jefe de planta, supervisor, operarios
11 &
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
TINTORERIA - q
HILATURA

Froceso de Tinturado de tela
Froceso de acabado de tela

SALIDAS

SUBPROCESOS

INDICADORES

URDIDO

ELISADO ¥ MONTAJE
TEJIDO PLANO
MEDICION ¥ REVISION

Froductos en proceso llevado a tintoreria
Datos de tela de segunda calidad de producto
Informes de produccion

Productos en proceso llevado a acabados
Requerimiento de herramental

DOCUMENTOS/ ANEXOS

CAPACIDAD DE LA PLANTA
CONSUMO DE MATERIA PRIMA
FPERSONAL DE TRABAJO
CUMPLIMIENTO DE PRODUCCION
PORCENTAJE DE DESFERDICIO
PORCENTAJE DE TELAS DE SEGUNDA

CONTROLES

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO
ESPECIFIC ACIONES DE PROCESO
PRESUPUESTO DE VENTAS EN UNIDADES FISICAS

FLAN DE PRODUCCION

HOJA DE URDIDO

MEMBRETE DE DATOS PARA TEJIDO
HOJA DE CONTROL DE PAROS
HOJA DE FPRODUCCION

HOJA DE TIEMPO DE ANUDADO

ELABORADO POR

RESFONSABLE DE PROCESO

REVISADO POR

REPRESENTANTE DE LA DIRECCION

APROBADO POR

GERENTE GENERAL DELLTEX
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4.7.2 Caracterizacion del Subproceso Urdido

il 3

Dealliex

DESCRIPCION DEL PROCESO

GRUPO DELLTEX INDUSTRIAL

NOMBRE DEL PROCESO TEJIDO

[ FECHA

NOMBRE DEL SUB-PROCESO URDIDO

| PROPIETARIO DEL SUB-PROCESO

SUPERVISOR DE PLANTA

OBJETIVO URDIR HILOS SEGUN DISENO DE HOJA DE URDIDO

RECURSOS
FISICOs OFICINA, FLANTA ECONOMICOS ASIGNACION FRESUPUESTAL
TECNICOS MAQUINAS URDIDORAS RRHH Jefe de planta, Supervisor, Operarios

= ==

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

FPLANTA DE TINTORERIA
PLANTA DE HILATURA AREA DE DEVANADO
BODEGA DE HILOS, CRUDOS Y TINTURADOS

L
ENTRADAS

Flan de produccion aprobado vy financiado
Insumos aptos para produccidn

Conos con hilos crudos

Conos con hilos Tinturados

Hermramental fabricado

INDICADORES

FPlanificar produccion de nuevo producto

Sacar producto de bodega de hilos

Colocar materia prima en fileta de maquina urdido segun hoja de urdido
Anudar hilos de conos nuevos a conos guias

FPasar hilos hacia delante del peine

Calibrar maquina urdidora

Encender maquina y verificar paso de hilos a tambor de urdidora
Realizar el numero de fajas necesarios para urdido

FPasar hilos de tambor de maquina urdidora a carreto vacio
Sacar carreto de urdido de maquina

Colocar carreto urdido en zona de carretos de urdido llenos

SUBFROCESO DE ELISADO Y MONTAJE
SUBFROCESO DE TEJIDO FLANO
BODEGA DE HILOS, CRUDOS Y TINTURADOS

-

SALIDAS

Carreto de urdido

Conos de hilos remanentes

Hoja de urdido

Membrete de datos de producto para realizacién de tejido

- o

DOCUMENTOS/ ANEXOS

CUMPLIMIENTO DE PRODUCCION

CONTROLES

ESPECIFICACIONES DE PRODUCT O
ESPECIFICACIONES DE PROCESQ
PRESUPUEST Q DE VENT ASEN UNIDADES FISICAS

PLAN DE PRODUCCION
HO A DE URDIDO
MEMBRETE DE DATOS PARA TEJDO

ELABORADO POR

MIGUEL ANGEL CORDOVA Y MARCELO CALDERON

REVISADO POR

JEFE DE FLANTA DE TEJEDURIA

APROBADO POR

DEFARTAMENTO DE INGENIERIA INDUSTRIAL
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4.7.3 Caracterizacion del Subproceso Enlizado y Montaje

I3

DESCRIPCION DEL PROCESO

DELLTEX INDUSTRIAL S.A.

NOMBRE DEL PROCESO

TEJIDO

FECHA

NOMBRE DEL _SUB-PROCESO

ELISADO Y MONTAJE

PROPIETARIO DEL SUB-PROCESO

SUPERVISOR DE PLANTA

OBJETIVO ELISAR UN CARRETO DE URDIDO Y MONTAR CARRETO ELISADO EN UN TELAR

RECURSOS
FISICOS OFICINA, PLANTA ECONOMICOS ASIGNACION PRESUPUESTAL
TECNICOS MAQUINAS URDIDORAS RRHH Jefe de planta, Supervisor, Operarios

PROVEEDORES

L L

PROCESO

CLIENTES

PROCESO DE URDIDO

1L

ENTRADAS

Plan de produccién aprobado y financiado
Insumos aptos para producciéon
Carreto de Uridido

INDICADORES

Llevar y montar carreto en maquina de elisado
Pasar hilos segun hoja de urdido
Montar carretos y marcos en el telar asignado seguin hoja de urdido

SUBPROCESO DE TEJIDO PLANO

5

SALIDAS

Carreto de urdido elisado y montado en telar
Maquina tejedora calibrada y lista para tejer

DOCUMENTOS/ ANEXOS

CUMPLIMIENTO DE PRODUCCION

= 2 2 3

CONTROLES

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO
ESPECIFICACIONES DE PROCESO

HOJA DE URDIDO
MEMBRETE DE DATOS PARA TEJIDO

ELABORADO POR

RESPONSABLE DE PROCESO

REVISADO POR

REPRESENTANTE DE LA DIRECCION

APROBADO POR

GERENTE GENERAL DELLTEX
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4.7.4 Caracterizacion del Subproceso Tejido Plano

D

DELLTEX INDUSTRIAL S.A.

DESCRIPCION DEL PROCESO

NOMBRE DEL PROCESO TEJDO ‘ FECHA

NOMBRE DEL SUB-PROCESO TEJDO PilD B | PROPIETARIO DEL SUB-PROCESO

SUPERVISOR DE PLANTA

BODEGADEHILOS Comprobar el correcto funciomamiento del telar
Verificar roturas de hilos de urdido, trama v carreto de orillo
t Anudar 1WRilos de urdido, hilos de cameto de orillo & hilos de carretos de trama

Retirar tubos de tela por cada 100m de tela fabricada

ENTRADAS

Flan de produccién aprobado y financiado
Insumos aptos para produccian

Carreto de Uridido

Carreto de Orillo para Letras

Carreto de Orillo guia

Conos de hilo de trama

INDICADORES

OBJETIVO TEJER ADECUADAMENTE LOS HILOS PARA LA CONFORMACION DE TELA PARA PRENDAS DE VESTIR
RECURSOS
FISICOS IR OFICINA, PLANTA ECONOMICOS ASIGNACION PRESUPUESTAL
TECNICOS TELARES FLAMNOS RRHH Jefe de planta, Supervisor, Operarios
PROVEEDORES PROCESO CLIENTES
PROCESC DE URDIDO
FPROCESO DE ENLISADD Y MM Encender telar una veMo montado el carreto de urdido con las paletas

SUBFROCESO MEDICION ¥ REVISION

SALIDAS

Tubo contela enrrollada
Tela lista para proceso de medicion y revision

DOCUMENTOS/ ANEXOS

CONTROLES

CUMPLIMIENTO DE PRODUCCION ESFPECIFICACIONES DE PRODUCTO

ESPECIFICACIONES DE PROCESC

HOJA DE URDIDO

MEMBRETE DE DATOS PARA TEJDO
HOJADE CONTROL DE PAROS
HOJA DE PRODUCCION

HOJA DE TIEMPO DE ANUDADO

ELABORADO POR REVISADO POR

RESPONSABLE DE PROCESQ REPRESENTAMTE DE LA DIRECCION

APROBADO POR

GERENTE GENERAL DELLTEX
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4.7.5 Caracterizacion del Subproceso Medicién y Revisiéon

I3

DESCRIPCION DEL PROCESO

DELLTEX INDUSTRIAL S.A.

TECNICOS MAQUINAS DE MEDICION Y REVISION

RRHH Jefe de planta, Supervisor, Operarios

NOMBRE DEL PROCESO TEJIDO | FECHA
NOMBRE DEL_SUB-PROCESO MEDICION Y REVISION | PROPIETARIO DEL SUB-PROCESO SUPERVISOR DE PLANTA
OBJETIVO MEDIR CADA CARRETO DE TELA PRODUCIDA Y REVISAR EL ESTADO DE LA MISMA
RECURSOS
FISICOS OFICINA, PLANTA ECONOMICOS ASIGNACION PRESUPUESTAL

i L

PROVEEDORES

PROCESO

CLIENTES

PROCESO DE TEJIDO PLANO

. -

ENTRADAS

Plan de produccion aprobado y financiado
Insumos aptos para produccién
Tubo con tela producida

INDICADORES

Recoger tubo de tela desde telares

Montar tubo con tela en maquina medidora para medir tamafio de la misma
Colocar sefiales en lugares donde la tela necesite ser revisada

Medir la longitud del rollo de tela

Llevar tubo con tela medida a zona de revisién

Montar tubo con tela en maquina revisadora para estraccion de motas y fallas que
puedan ser retiradas facilmente

Pesar en balanza el rollo de tela revisada

Desmontar tela de tripode de revision y llevar a zona de despachos

PROCESO DE TINTURADO
PROCESO DE ACABADOS

o

SALIDAS

Rollo de tela lista para tefido
Rollo de tela listo para planta de acabados

DOCUMENTOS/ ANEXOS

CONTROLES

CUMPLIMIENTO DE PRODUCCION

ESPECIFICACIONES DE PRODUCTO
ESPECIFICACIONES DE PROCESO
PRESUPUESTO DE VENTAS EN UNIDADES FiSICAS

HOJA DE URDIDO
HOJA DE PRODUCCION
ETIQUETA DE PRODUCCION

ELABORADO POR

RESPONSABLE DE PROCESO

REVISADO POR

REPRESENTANTE DE LA DIRECCION

APROBADO POR

GERENTE GENERAL DELLTEX
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CAPITULO V

5 Medicién de los Subprocesos en el Tejido

Luego de visualizar de una forma mas clara el proceso de tejido mediante el
levantamiento de la informacién de cada uno de los subprocesos en la planta
de tejeduria, es muy importante determinar cual es el subproceso por el que se

tienen los problemas en eficiencia y eficacia del mismo.

En el presente capitulo se pone énfasis en las mediciones de los datos de los
cuatro subprocesos consensados con la jefatura de planta y el departamento
de Ingenieria Industrial de Delltex, asi como seleccionar la actividad a medir;
para ello, se debe establecer los formatos para la realizacion de las mediciones
con el objeto de recabar informacion para luego tabular y al final validar lo

medido.

Cabe recalcar que es necesario utilizar técnicas y herramientas estadisticas
necesarias para contemplar los puntos mas importantes para luego analizar la

informacion.

5.1 Determinacioén del subproceso a medir

Mediante varias reuniones con el jefe de planta de tejeduria, supervisor de
tejeduria y miembros del departamento de ingenieria industrial, se priorizd
como principal problema la baja eficiencia de producciéon en los procesos de
tejido, por ende se resolvio con decision unanime, el realizar un estudio y
determinar el subproceso mas critico, es decir, el encontrar el cuello de botella
de la planta para poner énfasis en determinar las causas de su baja eficiencia y

proponer acciones de mejora.
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5.1.1 Estudio de cuellos de botella

Cuando se menciona cuellos de botella se refiere a diferentes actividades que
disminuyen la velocidad de los procesos, incrementan los tiempos de espera y
reducen la productividad, trayendo como consecuencia final el aumento en los

costos de cada uno de los procesos.

Los cuellos de botella producen una caida considerable de la eficiencia en un
en un proceso determinado, y se presentan tanto en el personal como en la
maquinaria, debido a diferentes factores como falta de preparacion,
entrenamiento o capacitacion en el caso del personal, o la falta de
mantenimiento apropiado para el caso de las maquinas y equipos, asi también

como largos tiempos de preparacion y tiempo de manufactura del producto.

En el caso de la planta de tejeduria, existen cuatro subprocesos en la cual,
maquinas y operadores los llevan a cabo. A continuacién se enunciaran y
realizaran los respectivos calculos para determinar la eficiencia de cada uno de

los subprocesos para luego concluir con la determinacion del cuello de botella.

5.1.2 Identificacion del cuello de botella

Para poder determinar el cuello de botella existente dentro de todo el proceso
de tejido, se procedio a calcular cada una de las cantidades de tela producida
en cada uno de los procesos, por ejemplo en el caso de la medicion y revision,
fue necesario determinar la cantidad de metros que se miden y revisan por
cada turno que hay en la planta; para cada uno de los subprocesos, se han
recogido datos con el fin de encontrar el cuello de botella de acuerdo a la
cantidad de producto terminado en el proceso, para ello, los siguientes cuadros
muestran la cantidad de produccién en relacién a las horas de trabajo por cada

turno de cada uno de los subprocesos:
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5.1.3 Estudio de tiempos en los subprocesos

5.1.3.1 Subproceso Urdido

Para medir la produccion en el subproceso de urdido que se lleva a cabo en la
planta de Tejeduria Plana de Delltex Industrial, se ha tomado en cuenta los
parametros que influyen directamente. Con estos datos, se pudo determinar la

eficiencia en la que actualmente se encuentra el subproceso.

En este subproceso se utilizan 2 maquinas para realizar carretos de urdido que

posteriormente serviran como entradas para el subproceso de tejido plano.

Estas dos maquinas funcionan dependiendo de su velocidad determinada en
metros por minuto, asi como el numero de conos que se encuentran dentro de
la fileta, el numero de fajas que se realizan, y el numero de operarios utilizados

en cada una de las maquinas.

Los datos obtenidos se los puede observar en la Tabla N° 5.1

Tabla N° 5.1
Datos técnicos del subproceso urdido por dia.
URDIDO
Maquina | __Taina | Benniger
Horas de trabajo 8 8
Dias 22 22
N° Operario 1 1
Velocidad m/min 443 650
N° Conos 600 550
N° de hilos promedio 4491 4491
N° fajas con fileta llena 7,5 8,2

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana Delltex Industrial
ELABORAD POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén
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Con estos datos, se calculara lo que es la produccion tedrica diaria que es la

capacidad que el proceso pueda tener en un turno de trabajo asignado, y este

se comparara con la producciéon real de la urdidora en ese turno para asi

determinar la eficiencia del proceso que existe. Se debe mencionar que en la

produccion tedrica no constan tiempos de preparacion y tiempos muertos, por

ende en comparacion de la produccion real implicara una reduccion drastica en

la eficiencia de los subprocesos; ademas dentro del proceso existe un operario

que colabora cargando las filetas con hilos.

Para determinar la produccion tedrica que poseen las urdidoras, se debe

aplicar la siguiente férmula:

Formula N° 5.1

Calculo de produccioén tedrica.

Velocidad de maguina (

metros
Mimn

} min  horas

Prod Teorica = (

Numero de fajas por fileta hora  dia

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana, Dpto. Ingenieria Industrial.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

Dada la férmula, se ha procedido a realizar los calculos para cada una de las

maquinas. En la tabla N° 5.2 se muestran los calculos realizados.

Tabla N° 5.2
Produccion de Urdidoras.

PRODUCCION DIARIA

PRODUCCION TEORICA

PRODUCCION REAL

BENNINGER 38209,8 2300
TAIANA 28408,8 400
| TOTAL [ 666186 2700

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana.

ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.
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La produccion real se baso en los promedios diarios de la produccion diaria real
que existe en la planta de tejeduria plana, para lo cual se puede calcular la

eficiencia del subproceso aplicando la siguiente férmula:

Formula N° 5.2
Calculo de utilizacion en urdidoras.

o Produccion real
U de utilizacion = — —— % 100
Produccion tedrica

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

Tabla N° 5.3
Utilizacion en urdidoras.

| % UTILIZACION

BENNINGER 6,02%
TAIANA 1,41%
PROMEDIO 4,05%

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

En conclusion, el subproceso de urdido tiene un porcentaje de utilizacién del
9,51%, debido a su largo tiempo de preparacién que tiene cada maquina
urdidora para elaborar un carreto de urdido.

5.1.3.2 Subproceso de Enlizado y Montaje

El enlizado y montaje, por ser un proceso que se lo realiza maximo una vez por

semana, no es tomado en cuenta debido a que no tiene tal incidencia en el

proceso de Tejido, y por ende se determino que no refleja un problema para

que este sea determinado como un cuello de botella, afectando a la produccion
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global de la planta. Este se lo realizo cuando se debe cambiar un articulo o

producto en un telar.

5.1.3.3 Subproceso Tejido Plano

Asi como en el proceso de urdido, el proceso de tejido plano es otro de los
subprocesos mas relevantes que la planta de tejeduria plana de Delltex
Industrial posee, ya que consiste en la transformacion de los hilos en tela. En
este subproceso, se dispone de 24 telares que tienen como entrada los
carretos enlizados ya montados en el telar, o los carretos de urdido, y como
salida los rollos de tela listos para ser medidos y revisados.

Estas maquinas funcionan dependiendo de su velocidad determinada en RPM,
asi como el numero de hilos que posee el carreto de urdido, el numero pasadas

por cm que posee cada producto que se realiza.

Los datos obtenidos previo a la medicién de del proceso en si, han sido la base
del planteamiento, por ello estos datos ayudaran al calculo de la produccién
tedrica diaria, de esta manera se comparara con la produccion real para asi
determinar la eficiencia del proceso. Se debe mencionar que en la produccion
tedrica no constan tiempos de preparacion y tiempos muertos, por ende

implicara una reduccion drastica en la eficiencia de los subprocesos.

En la tabla que se muestra a continuacion se describe, el numero de telares
disponibles en el 2007, en cada telar se saca el producto mas concurrente, asi
como la velocidad mas concurrente de cada uno de los telares, las horas del

turno y las pasadas por centimetro que tiene cada producto.
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Tabla N° 5.4
Produccion en telares.

PRODUCCION POR TELAR POR TURNO

TELAR MARCA DE TELAR PRODUCTO RPM (MAS FEQ) [TURNO (HORAS)|PASADAS/cm
3 Somet 3001 300 16 21
7 Somet 3001 295 16 21
10 Somet 3001 300 16 21
12 Nuowvo Pignone 3001 855 16 21
14 Somet 3001 300 16 21
18 Somet 3001 295 16 21
22 Dornier 3001 300 16 21
23 Dornier 3001 320 16 21
26 Dornier 3001 300 16 21
4 Somet 3001 300 16 21
20 Somet AUSTRALIAN 305 16 23
28 Dornier AUSTRALIAN 859 16 23
29 Dornier AUSTRALIAN 855 16 23
34 Dornier AUSTRALIAN 260 16 23
9 Somet EXCELLENT 300 16 21
15 Somet EXCELLENT 305 16 23
17 Somet EXCELLENT 300 16 23
30 Dornier EXCELLENT 275 16 23
32 Dornier GIORGIO MISSONI 220 16 21
33 Dornier GIORGIO MISSONI 270 16 21
1 Nuowvo Pignone MAXIMA 365 16 11,5
6 Somet MAXIMA 295 16 11,5
11 Somet MAXIMA 300 16 11,5
16 Somet SCOTLAND 300 16 23
21 Dornier VERANO 360 16 16,5

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana Delltex Industrial
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

Con estos datos, se calculara lo que es la produccion teérica diaria, asi se

comparara con la produccion real para asi determinar la eficiencia del proceso

que existe. Se debe mencionar que en la produccidon tedrica no constan

tiempos de preparacion y tiempos muertos, por ende implicara una reduccidon

drastica en la eficiencia de los subprocesos.

Para determinar la produccion tedrica que poseen cada uno de los telares, se

debe aplicar la siguiente formula:
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Metros de tela por turno =

Férmula N° 5.3
Calculo de produccion teédrica.

RPM X

min

horas

horas " turno

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana, Dpto. Ingenieria Industrial.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

pasadas  cm
cm m

Dada la férmula, se ha procedido a realizar los calculos para cada una de las

maquinas. En la tabla N° 5.5 se muestran los calculos realizados.

Tabla N° 5.5
Produccion en telares.

PRODUCCION POR TELAR POR TURNO

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana Delltex Industrial

ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

TELAR | MARCA DE TELAR PRODUCTO RPM (MAS FEQ) |TURNO (HORAS)| PASADAS/cm Pmte=
3 Somet 3001 300 16 21 137
7 Somet 3001 295 16 21 135
10 Somet 3001 300 16 21 137
12 Nuowvo Pignone 3001 855) 16 21 162
14 Somet 3001 300 16 21 137
18 Somet 3001 295 16 21 135
22 Dornier 3001 300 16 21 137
23 Dornier 3001 320 16 21 146
26 Dornier 3001 300 16 21 137
4 Somet 3001 300 16 21 137
20 Somet AUSTRALIAN 305 16 23 127
28 Dornier AUSTRALIAN 355 16 23 148
29 Dornier AUSTRALIAN 855 16 23 148
34 Dornier AUSTRALIAN 260 16 23 109
9 Somet EXCELLENT 300 16 21 137
15 Somet EXCELLENT 305 16 23 127
17 Somet EXCELLENT 300 16 23 125
30 Dornier EXCELLENT 275 16 23 115
32 Dornier GIORGIO MISSONI 220 16 21 101
33 Dornier GIORGIO MISSONI 270 16 21 123
1 Nuowvo Pignone MAXIMA 365 16 11,5 305
6 Somet MAXIMA 295 16 11,5 246
11 Somet MAXIMA 300 16 11,5 250
16 Somet SCOTLAND 300 16 23 125
21 Dornier VERANO 360 16 16,5 209

| METROS DE TELA X TURNO 3798

La produccion real se baso en los promedios diarios de la produccion diaria real

que existe en la planta de tejeduria plana, para lo cual se puede calcular la

eficiencia del subproceso aplicando la siguiente férmula:
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Formula N° 5.4
Calculo de utilizacion en urdidoras.

Produccion real

U4 de utilizacion = — —
Produccion tedrica

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

Tabla N° 5.3
Produccién y porcentaje de utilizacion en telares planos.

| PRODUCCION PROMEDIO EN TELARES PLANOS |

TEORICA REAL
3798 2300,75

| % de Utilizacion |

| 60,58% |

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

En conclusion, el subproceso de tejido plano tiene un porcentaje de utilizacion
de maquina del 80,77%.

5.1.3.4 Subproceso de Medicién y Revisiéon

Dentro del subproceso de medicion y revision, basicamente como principales
actividades son el medir y revisar los metros de telas que salen de los telares;

en este proceso constan una medidora y cuatro mesas de revision.

La velocidad de la medidora y de las revisadoras depende de los metros por

minuto por que pasan las telas.

Por lo tanto para calcular la producciéon de cuantos metros son medidos y

revisados en teoria en un turno se necesitan los siguientes datos de esta area:
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e Medicion

a) Metros por segundo que pasa la tela por la medidora

b) Horas por turno de trabajo

e Revisadora

En la revisadora el tiempo tedrico es el mismo que el de la medicién ya que
esta simplemente pasaria por la maquina y en teoria, esta no constaria de
ningun defecto. En la revisadora se multiplicara por cuatro ya que son los

cuatro maquinas Metaltex.

La producciéon real diaria se determindé de un estudio realizado en las
revisadoras en el ultimo trimestre del afio 2007, en donde se han realizado
procesos de validacidon por método de cronometro y produccion de los

ultimos tres meses.

Para poder determinar la produccion tedrica de cada una de las
revisadoras, se ha determinado que cada una de ellas trabaja a una
velocidad promedio de 8 metros por minuto, lo cual nos ayuda a determinar
la cantidad de metros de tela que se pueden revisar de acuerdo a la

siguiente formula:

Férmula N° 5.5
Calculo de metros por turno en medicion y revision.

Total metros de tela

= Vel de la mag.x 60min x horas furno X cant.de mag.
Turno

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.
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Dada la formula para el calculo del total de metros de tela revisada por cada

turno, reemplazando los datos por valores se tienen la siguiente tabla:

Tabla N° 5.4
Tiempo de utilizacion teérica de maquinas de medicion y revision.

TOTAL TIEMPO TEORICO EN MEDICION Y
REVISION
MAQ. PROMEDIO TURNO CANTIDAD DE TELA
NUMERO (m/min) (Horas) REVISADA

1 8 12 5760
2 8 12 5760
3 8 12 5760
4 8 12 5760
[TOTAL METROS POR TURNO| 23040

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana Delltex Industrial

ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.
La tabla N° 5.4 indica que los datos tedricos que afectan directamente a la
disponibilidad de las maquinas son bastante amplias, con lo que se
descarta que la medicion y revision sea un cuello de botella para con el

proceso.
Los datos que se presentan en la siguiente tabla, demuestran datos del

promedio en tiempo de revision por cada 100 metros de tela revisado

durante un turno normal de trabajo:
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Tabla N° 5.5
Resumen total de tiempos de trabajo en medicion y revision.

TOTAL TIEMPO REAL DE TRABAJO MEDICION Y
REVISION
AGOS SEPT oCcT NOV SUMA MED EN MIN
Gab.Giorgio 88 85 101 121 416 104,0
Maxima 46 67 44 66 223 55,8
Polikent 106 0 88 66 260 86,7
Australian 218 321 144 242 823 2308
Excellent 317 382 233 254 1186 2865
Verano 31 135 76 38 301 75,3
Tropical 0 0 158 148 307 133,95
Gab.Whisper 68 214 71 122 476 118,0
3001 prte 0 0 123 124 247 123,5
Brown 0 0 83 0 83 83,0
Smoking 61 85 123 185 464 116,0
Scotland 56 0 184 208 4489 1487
Cas.3001 Tint. 82 192 146 0 420 140,0

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana, Delltex Industrial
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Los datos demuestran una variacién especifica de acuerdo al tipo de
producto con el que se trabaja. Para llegar a determinar la produccion real
de cada revisadora, existe la necesidad de disponer del promedio de trabajo
por tipo de tela de acuerdo los datos histéricos han tomado por parte de los
informes de produccion de la planta de Tejeduria Plana, ademas de conocer
el tiempo de cada turno en el que se trabaja. Para ello se ha implementado
la utilizacion de la siguiente formula para conocer la capacidad teérica de la

misma.

Formula N° 5.6
Calculo de metros revisados.

Total metros revisados
Prom Tiempo en rev 100m X 60min X horas turno X 4mag

04 de utilizacion

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Dada la férmula, se ha determinado los valores respectivos en la siguiente
tabla:
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Tabla N° 5.6
Resumen total de tiempos de trabajo en medicion y revision.

TOTAL TIEMPO REAL DE TRABAJO MEDICION Y REVISION
AGOS SEPT OCcT NOV SUMA MED EN MIN TURNO TOTAL
|Gab.Giorgio 98 95 101 121 418 104,0 12,0 0,98
Maxima 46 67 44 66 223 55,8 12,0 1,79
Polikent 108 0 88 13 260 86,7 12,0 1,15
Australian 216 321 144 242 923 230,8 12,0 043
[Excellent N7 382 233 254 1186 296,5 12,0 0,34
Verano 51 135 76 398 301 75,3 12,0 1,33
Tropical 0 0 158 148 307 153,56 12,0 0,65
Gab.Whisper 69 214 71 122 476 119,0 12,0 0,84
3001 prte 0 0 123 124 247 1235 12,0 0,81
Brown 0 0 83 0 83 83,0 12,0 1,20
Smoking 61 95 123 185 464 116,0 12,0 0,86
Scotland 56 0 184 208 449 149,7 12,0 0,67
Cas.3001 Tint. 82 192 146 0 420 140,0 12,0 0,71
12,0

| PROMEDIO| 0980 |

I TOTAL DE METROS POR TURNO POR REVISADORA| 651,29 I
| TOTAL DE METROS POR TURNO [ 2605,18 I

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana, Delltex Industrial
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

Se han tomado en cuenta para los calculos los siguientes puntos:

e Media en minutos que se demora en revisar los 100 m de tela
¢ Producto que se revisa con su porcentaje de incidencia

e Produccion tedrica calculada al 80% de eficiencia

e Turnos diarios de 12 horas

e Se dispone de 4 maquinas para el trabajo
La produccion real se baso en los promedios diarios de la produccion diaria real

que existe en la planta de tejeduria plana, para lo cual se puede calcular la

eficiencia del subproceso aplicando la siguiente férmula:
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Férmula N° 5.4
Calculo de utilizacién en medicion y revision.

Produccidon real

U de utilizacion = — —
Produccidon tedrica

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana, Delltex Industrial
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

Tabla N° 5.7
Produccién y porcentaje de utilizacion en medicién y revisioén.

[ PRODUCCION DEL SUBPROCESO MEDICION Y REVISION |

PRODUCCION REAL PRODUCCION TEORICA
2605,18 23040

PORCENTAJE DE UTILIZACION
11%

FUENTE: Planta de Tejeduria Plana, Delltex Industrial
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

En conclusion, el subproceso de medicion y revision tiene un porcentaje de
utilizacion de maquina del 11%. El porcentaje de eficiencia es bajo debido que
en situaciones ideales el proceso de tejido no deberia tener un subproceso de

revision.

5.1.3.5 Conclusion

Visto los anteriores datos se puede concluir que el sub. Proceso de tejido
plano es el cuello de botella del proceso de tejido por ende es necesario
enfocar la propuesta de mejoramiento en éste para mejorar la eficiencia del
proceso de Tejido. El grafico N° 5.1 presenta el resumen e indica el cuello de

botella existente en el proceso.

94



Grafico N° 5.1
Resumen Produccion Tedérica y Eficiencia.

DIAGRAMA DE SUB-PROCESOS PRODUCTIVOS TEJIDO

Sub- procesos Tejido

URDIDO TEJIDO Medicion y Revision

98927 metros > %J)S,\?%OJEY > 2848 metros > 23040 metros
9,51% 80,77% 11%

[ 4

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

5.2 Actividades a medir

Luego de haber determinado que el subproceso de tejido plano es el cuello de
botella del proceso de tejido, se selecciond a este como el subproceso critico a
medir para poder mejorar su eficiencia a través del incremento de su

produccion.

Al analizar con la ayuda de los diagramas de flujo levantados, se determiné que
este subproceso es netamente de trabajo mecanico, en donde sus operarios
realizan acciones correctivas en caso de que la maquina se encuentre parada
ademas de inspeccionar las mismas durante el procesamiento de hilos a telas.

Es por esto que, se realizo una matriz de priorizacién, ver anexo N° “4” con las
personas involucradas lo cual se resolvido la determinacion de realizar un
estudio de paros como lo mas necesario para los intereses de la planta de
tejeduria plana, debido a que se desconoce los paros mas concurrentes de los
telares del subproceso y a la vez la falta de concordancia de los paros ya

establecidos en la planta.
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Con el fin de ver los principales paros que afectan la eficiencia y la produccién
para luego proponer mejoras para tratar de disminuir o eliminar estos

problemas.

En la tabla N° 5.8 se representa graficamente los resultados obtenidos dentro

del analisis en la matriz de priorizacion.

Tabla N° 5.8
Matriz de Priorizacion.

ko) © T —
o O
N 5 8 = © O o
QO © = a9 o £ 0
Q5 = s S T O ®©
O O C o O S0
CE G 2 Q o 2 2 E
5= O L £ S &6
S 0) T o0 c P
> @ = © 5
© © & = 8 L o -=
=g TS~
o] m
50% 27% 23% PORCENTAIJE
ACTIVIDAD 1 30% 20% 13% 23,44%
ACTIVIDAD 2 17% 37% 47% 29,00%
ACTIVIDAD 3 53% 43% 40% 47,56%
actividades

1 metodologia de trabajo en las actividades del subproceso
2 gestion administrativa del subproceso
3 determinar los paros mas concurrentes de la maquinaria en el subproceso

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

5.3 Estudio de paros

Luego de determinarse la realizacion del estudio de paros en el subproceso
critico, es necesario ver y analizar una metodologia de este estudio que se

acople de mejor manera a la situacion de la empresa y por ende del proceso.
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La OEE Industry Standard en un articulo describe de manera sencilla y practica
como realizar un estudio de paros en un proceso de linea de maquina, la cual
fue aplicada a la planta de hilatura de la empresa y dio buenos resultados en la
identificacion de paros, por lo que se decidi®6 que ésta representa la

metodologia mas apta para fines de la empresa y de la planta de tejeduria.

Esta metodologia describe que a partir de la disponibilidad o produccion
tedrica, que es el tiempo que la maquina se encuentra disponible, es decir de
11 a 16 horas actualmente en el subproceso, la maquinaria tiene en su
disponibilidad paros directos que es el tiempo necesario para proveer a la
maquina todo aquello que esta pueda necesitar para producir como: puesta a
punto, carga y descarga de material terminado, carga y descarga de materia

prima, limpieza, entre otras que pudiesen existir como paros programados.

Esto da como resultado el tiempo de utilizacion de la maquinaria, pero sin
tomar en cuenta aquellos paros que la maquina tiene por situaciones que son
inherentes a la produccion normal que deberia tener. A estos paros antes
mencionados se conoce comunmente como paros no programados O paros
indirectos que pueden ser los dafios eléctricos, mecanicos u otro tipo de dafo
que puede sufrir la maquinaria, asi también la falta de insumos necesarios para
el correcto funcionamiento de la maquina como la falta de materia prima,
materiales, personal, electricidad, aire, vapor, entre otros son considerados

como paro indirecto. Es decir son los paros que son programados.
En consecuencia la producciéon que se obtiene en un proceso de maquinado

tipico o produccion real es igual a la disponibilidad menos los paros directos y

menos los paros indirectos. Ver grafico N° 5.2
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Grafico N° 5.2
Esquema de division por tipo de paro.

HORAS DE TRABAJO

/\

Utilizacion Paros Directos

Produccion Real Paros Indirectos

FUENTE: OEE INDUSTRY STANDARD, Modificado con respecto a la empresa.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

5.3.1 Identificacion de paros

En el punto anterior, se describio los tipos de paros que existen en un proceso
de maquinado. El subproceso de tejido plano posee 24 telares, en donde debe

determinarse los paros mas concurrentes para cada uno.

A través de una investigacion directa se establecié que los paros directos o

programados mas concurrentes de los telares planos son:

e Limpieza diaria

e Anudado

¢ Cambio de tubo de tela lleno por tubo vacio
e Cambio de Carreto de letras de telar

e Cambio de Carreto de orillo de telar
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e Control de calidad

e Cambio de articulo

Estos paros anteriores son aquellos que se encuentran programados en los

telares planos.

Asi mismo se llego a identificar los paros indirectos 0 no programados mas

concurrentes en los telares que son:

¢ Rotura de hilo de urdimbre y/o de trama
e Dano eléctrico del telar

e Dafo mecanico del telar

e Falta de materia prima

e Rotura de carreto de orillo

e Espera de telar por anudado

e Otros eventos imprevistos que puedan ocurrir

5.4 Toma de datos de paros

Para la realizacion de toma de datos de los paros, es necesario establecer las
personas que van a realizar las anotaciones, crear el formato en donde van a
notar estas y comprobar que las mediciones se la haga de una manera correcta
y lo mas precisa posible para no caer en dudas y ambiguedades ya que esto
puede conducir algo incierto.

Para esto primero se necesita saber con qué recursos se debe contar; para
ello, es necesario hacer una lista en donde consten materiales y herramientas a

utilizar.
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Se designo que los operarios que operan los telares sean las personas
encargadas de la toma de datos debido que son las personas que conocen de

la maquinaria y sobre todo porque pasan todo su turno de trabajo en esta.

Para esta toma, se debe realizar una induccion a los operarios, y a los
encargados del proceso. Esta explica la metodologia a utilizar de la recoleccion
de datos y la finalidad del estudio. Debido a que estos de son los participes

directos para éxito de este estudio.

Para el efecto de las anotaciones de los datos por parte de los operadores se
realizaron varios formatos que estuvieron a prueba durante una semana y que
como resultado final se eligié un formato de facil uso, y facil entendimiento ( ver
tabla N° 5.9 ) que es colocado en cada telar, y en donde simplemente se anota
en la parte superior del formato el numero de maquina o telar, la fecha del dia
trabajo, el producto que se realiza en el telar, la hora de inicio de trabajo de la
maquina, la hora final de trabajo de la maquina y en la parte inferior la hora de

inicio del paro, el tipo de paro que se registro y por ultimo la hora final del paro.

Este formato es recogido diariamente y acopiado para su registro diario y

analisis.
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Tabla N° 5.9
Hoja de Control de Paros.

CONTROL DE PAROS

Maquina: Fecha:
Producto: Hora de inicio de trabajo: Hora Fin de trabajo:
Hora Inicio Tipo de paro Hora Fin

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

En todos los casos de paros vistos anteriormente es necesario el anotar la hora
de inicio del paro como la hora final, a excepcion del paro por rotura de hilo de
trama y urdimbre el cual es un paro concurrente y de poca duracién de tiempo,
por el cual es muy complicado y de poca precision para el operador el anotar la

hora inicial y final.

Debido a este problema fue necesario cambiar la metodologia de anotacion
solo para este tipo de paro, el cual se tomo la decisién por facilidad de anotarlo
a través de la colocacién de frecuencias puestas en la seccidn de tipo de paro
con el cual se le daba un valor a cada frecuencia en tiempo en minutos. El
grafico N° 5.3 indica la forma en la que se trabajé con estas hojas de control de

paros.
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Grafico N° 5.3
Ejemplo de trabajo en la hoja de control de paros.

CONTROL DE PAROS

[ Fecha

N

) £ 2
it I 7 (&2 - OB
i ora de inicio de trabajo: Hora Fintde rabare o —— =
N Yy 7 F G Hora Fin de trabajo j y
A2'e0O

Tipo de paro

__Hora Fin__|

Numero de frecuencias
utilizadas para indicar
ocurrencias de eventos

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Dada la alta cantidad y variedad de tiempo por telar de paros por rotura de hilo
de urdido y/o trama que ocurrian, fue necesario llevar a cabo un estudio de
tiempos estimados por rotura de hilo para asi poder llegar a determinar el

tiempo promedio del paro.

Para llegar a determinar el promedio estimado de tiempo de paro por rotura de
hilo y por telar, primero se llegd a la conclusion que en todos los telares este
tiempo varia entre 1 a 10 minutos bajo la tutela del estudio del tiempo promedio
estimado a nivel de todos los telares; por ello, bajo medios estadisticos, se
determino que los datos obtenidos poseen una media de 10 minutos, lo que
indica que el tiempo estimado por rotura de hilo de urdido y/o trama es de 10

minutos. Este estudio se lo explica mas a fondo en el anexo N° “5”

Dada la importancia de conocer el tiempo promedio exacto por cada una de las
roturas de hilo que ocurren en a diario en cada telar y debido a la alta cantidad
de tiempo que toma en anudar un hilo roto segun los resultados del estudio de
tiempo promedio estimado de rotura de hilo, es necesario volver a plantear un

nuevo estudio en el cual se determine mediante analisis estadistico el promedio
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real por el que un operario responde a la maquina detenida y el consecuente
anude de hilo. Para ello se han empleado otras herramientas estadisticas para

la comprobacién de tales datos.

Este nuevo estudio se basa directamente en la herramienta muestreo de
trabajo investigado del libro de administracion de produccion y de operaciones
de Chase Aquilano. Este implica observar una porcion o muestra de la
actividad laboral, paros, relacion de demora, medida de desempefo o
estandares de tiempo o cualquier evento para luego hacer afirmaciones sobre

aquella actividad.

Para la realizacion del presente estudio, se necesita determinar como primer

paso los siguientes puntos:

= Nivel de Confianza a utilizar
= NuUmero de observaciones a medir

= Momento de toma de datos.
Dado que se necesita un alto grado de precision, la Tabla N° 5.10 muestra el

numero de observaciones requeridas para un nivel de confianza del 95% en

términos de error absoluto.
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Tabla N° 5.10
Tabla de analisis de datos

Y Y
Purcentaje de tiempo total Error absoluto i/ i
mempado por actividad
» demora, p +1.0% *1.5% +2.0% +2.5% +3.0% +3.5%
1099 396 176 99 63 44 @
2098 784 348 196 125 87
3097 1,164 517 291 186 129 95
4096 1,536 683 384 246 171 125
5095 1,900 844 475 304 21 155
6094 2,256 1,003 564 361 A1 184
7093 2,604 1,157 651 417 289 213
2092 2944 1,308 736 1 327 240
9091 3.276 1,456 819 524 364 267
10 090 3,600 1,600 900 57 400 294
11u89 3916 1,740 979 27 435 320
12u 88 4224 1,877 1,056 676 469 344
13u87 724 503 369
14 u 86 Numero de observaciones 771 535 393
}2 u gi requeridas con error g(l)g :g; jig
u o¢ 0, 3 3
17w 83 absoluto del +3,5% 003 p 461
18 u 82 5,904 2,624 1476 945 656 482
19 u 81 6,156 2,736 1,539 985 684 502
20 u 80 6,400 2,844 1.600 1,024 711 522
21079 6,636 2,949 1,659 1,062 737 542
22078 6,864 3,050 1,716 1,098 763 560
23077 7,084 3,148 1,771 1,133 787 578
24076 7.296 3,243 1,824 1,167 811 596
25075 7,500 3,333 1,875 1,200 833 612
26 0 74 7,696 3.420 1,924 1,231 855 628
27073 7,884 3,504 1.971 1,261 876 644
28072 8,064 3,584 2,016 1,290 896 658
29071 8,236 3,660 2,059 1,318 915 672
30 070 8,400 3,733 2,100 1,344 933 686
31069 8.556 3,803 2,139 1,369 951 698
32068 8,704 3,868 2,176 1,393 967 710
33067 8,844 3,931 2211 1.415 983 722
34 066 8,976 3,989 2,244 1,436 997 733
35065 9,100 4,044 2,275 1,456 1,011 743
36 0 64 9,216 4,096 2,304 1,475 1,024 753
37063 9,324 4,144 2,331 1,492 1,036 761
38 0 62 9,424 4,188 2,356 1,508 1,047 769
39 0 61 9,516 4229 2,379 1,523 1,057 777
40 0 60 9,600 4,266 2,400 1,536 1.067 784
41059 9,676 4,300 2,419 1,548 1,075 790
42058 9,744 4,330 2,436 1,559 1,083 795
43057 9,804 4,357 2,451 1,569 1,089 800
44 0 56 9,856 4,380 2,464 1,577 1,095 804
45055 9,900 4,400 2475 1,584 1,099 808
46 0 54 9,936 4416 2,484 1,590 1,104 811
47053 9,964 4,428 2,491 [1,594 1,104 813
48052 9,984 4,437 2,496 1,597 1,109 815
49 051 9,996 4442 2,499 1,599 1,110 816
50 10,000 4,444 2,500 1,600 1,111 816

FUENTE: CHASE, AQUILANO, JACOBS. Administracion de Produccion y Operaciones, Mc-Graw Hill 2000,
Octava edicion.
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

En la tabla N° “11” se puede observar varias cantidades de muestras que se
toman directamente en relacién al promedio de tiempo total ocupado por

actividad o demora y al porcentaje de error absoluto que se desee determinar.
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Para objeto de analisis dentro del presente estudio, es necesario establecer el
porcentaje de tiempo total ocupado por la demora en relacion al turno que se
trabaja dentro de la planta. Este tiempo estimado ya ha sido tomado en el
estudio anterior y se ha determinado que este se encuentra en los 10 minutos
por rotura de hilo aproximadamente. Este, al ser comparado en relacion con el
turno diario que es de 16 horas, la tabla N° 5.11 muestra el porcentaje del

tiempo de rotura de hilo en relacion con el turno.

Tabla N° 5.11
Relacion de Tiempo de Rotura de Hilo al Turno.

PORCENTAJE DE TIEMPO EN RELACION AL TURNO

TIEMPO ESTIMADO ROTURA DE
HILO (MINUTOS)
16 10

TURNO DIARIO (horas)

PORCENTAJE DE ROTURA DE HILO EN

a 1%
RELACION AL TURNO

FUENTE: Investigacion Directa

ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.
Una vez que ha sido obtenido el porcentaje en relacion al turno diario en la
planta de tejeduria, nuevamente la tabla N° 5.11 presenta el tamafio de la
muestra que se debe emplear para la realizacion del presente estudio. Para el
presente caso, se determina que es necesario escoger el estandar de datos
para un nivel e error absoluto del +3,5%, debido a la gran cantidad de datos
que toca recopilar en poco tiempo necesitado para este estudio, es decir que
se necesita tomar 32 muestras por cada telar, lo que representa que se

necesitan realizar 768 tomas de datos para un total de 24 maquinas.

Al igual que en el estudio anterior, estos datos fueron tomados de forma
aleatoria durante 2 semanas de trabajo mediante un cronograma establecido

para la toma de tiempos como se lo muestra en la tabla N° 5.12. Estos fueron
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repartidos mediante tiempos definidos aleatoriamente de 30 minutos para cada

uno de los lectores de datos.

Tabla N° 5.12
Tabla de Horario de Toma de Datos de paro por rotura de hilo.

DiA 1 DiA 2 DIA3 DIA 4
N° DE TOMA| HORA LECTOR1 LECTOR 2 LECTOR1 LECTOR 2 LECTOR 1 LECTOR 2 LECTOR 1 LECTOR 2

1 8:00- 8:30 1 1 1 1

2 8:30-9:00 2 2 2 2

3 9:00-9:30 3 3 3 3
4 9:30- 10:00 4 4 4 4
5] 10:00- 10:30 5 5 5 5
6 10:30- 11:00 6 6 6 6

7 11:00- 11:30 7 7 7 7

8 11:30- 12:00 8 8 8 8

9 12:00-12:30 9 9 9 9
10 12:30- 13:00 10 10 10 10
11 13:00- 13:30 11 11 11 11

12 14:30- 15:00 12 12 12 12

13 15:00 - 15:30 13 13 13

14 15:30 - 16:00 14 14 14 14
15 16:00 - 16:30 15 15 15 13

16 16:30- 17:00 16 16 16

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

El momento en el cual ya se han definido correctamente cada uno de los datos
tomados y ya tabulados, se procede al analisis estadistico de tiempos por paro

en cada uno de los telares que trabajaron dentro del tamafio de la muestra.

Este valor sera adjuntado en la hoja de tabulacién de paros por cada uno de las
roturas de hilo que han sido marcadas en las hojas de control de paros que

manejan los operadores de cada telar.
Una vez ya tomados los datos, la tabla N° 5.13 indica los promedios por cada

uno de los telares. Estos tiempos promedio se han adjuntado a la hoja de

control de paros que se encuentra en el anexo N° “6”.
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Tabla N° 5.13
Promedios por Rotura de Hilo por Telar.

PROMEDIO TIEMPOS DE ROTURA DE HILO POR
TELAR
TELAR# |PROM MAQ DES |PROM ANUDE|PROM ROTURA
1 03:51 03:09 07:00
3 03:14 02:30 05:44
6 02:23 04:35 06:58
7 02:43 02:17 05:00
9 02:27 02:38 05:05
10 02:17 02:55 05:11
11 02:28 02:23 04:51
12 03:19 01:54 05:13
14 01:57 01:17 03:14
15 01:49 01:44 03:33
16 01:58 01:36 03:35
17 01:38 01:55 03:33
18 01:56 01:54 03:51
20 00:59 01:37 02:36
22 01:56 01:15 03:11
23 03:18 01:56 05:14
21 01:46 02:22 04:08
26 03:39 01:46 05:25
28 03:00 01:53 04:53
29 02:09 00:56 03:05
30 02:29 01:29 03:58
32 03:30 01:58 05:28
33 01:33 02:01 03:34
34 02:16 02:02 04:18

FUENTE: Investigacion Directa

ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

La tabla refleja el tiempo que debe ser asignado a cada frecuencia anotada por

el operario para este tipo de paro.
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5.5 Registro de los datos tomados

Para que el registro de la informacion medida se trabaje de una forma mas
manejable, ademas para que la tabulacion y analisis de los mismos sean mas
sencilla, eficiente y facil entendimiento, se desarroll6 un formato en Excel, en
donde se colocaron los minutos diarios de cada uno de los diferentes paros por
telar, asi como los datos de especificaciones del producto con el que se
trabajo, tal como las horas del turno, pasadas por centimetro, la velocidad de la

maquina en rpm, la produccion real diaria y finalmente los paros recolectados.

Llenando los datos anteriores se logra sacar mediante formulas la
disponibilidad del telar, el porcentaje de paros directos, la utilizacion, el
porcentaje de los paros indirectos calculados y la diferencia de paros indirectos
recolectados versus los paros indirectos calculados en cual es de suma
importancia ya que con estos se puede dar cuenta de que los paros son

aproximados a realidad.

La recoleccion y registro de los paros diarios para este estudio empezo a partir
del 21 de enero del 2008 hasta el 29 de febrero del presente afio. Lo que da un
total de 30 dias de toma de informacion y el cual refleja una situacion bastante
real de lo que esta sucediendo con respecto a los paros de los telares en el

sub-proceso de tejido plano.

La tabla N° “15” muestra algunos dias anotados que va desde el 21 de enero
del 2008 hasta el 6 de febrero del 2008 de como se desarrollé la tabla en
donde se tabularon los datos. Todos los datos por telar se encuentran

debidamente tabulados en el anexo N° “6”.
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Hoja de Tabulacion de Paros

Tabla N° “15”

TELAR NUOVO PIGNONE

ENERO

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

Lunes 21 Martes 22 |Miercoles 23 Jueves 24 | Viernes 25 | Lunes 28 | Martes 29 | Miercoles 30 | Jueves 31 | Viernes 1 Lunes 4 Martes 5 | Miercoles 6
Limpieza Diaria 45 15 25 40
» Anudado
g Cambio de tubo
,g Cambio de carreto de letras
3 Cambio de carreto de orillo
% Control de calidad o P.T.
o Cambio de articulo 960 960 960 210
Total paros directos 45 15 0 25 40 0 0 960 960 960 210 0
Numero de roturas 31 22 35 52 32 18 44 63 10 33
Rotura de hilo de urd.o tram. 217 154 245 364 224 126 308 441 0 0 0 70 231
8 Dario Eléctrico 25 75
3 Dafio Mecanico 65 90 435 145
"E Falta de materia prima
; E Ruptura de carreto de orillo 35
° & Esperando anude 280
- o
Otro
Total paro indirecto 242 154 245 399 289 126 398 721 0 0 0 580 376
Total de paros anotados (min) 287 169 245 424 289 166 398 721 960 960 960 790 376
Turno (h) 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16
5 Velocidad de Maquina (rpm) 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360 360
E Pasadas por centimetro 11,5 11,5 11,5 11,5 11,5 11,5 11,5 11,5 21 21 21 21 21
'§ Produccion Teorica (m) 300,5 300,5 300,5 300,5 300,5 300,5 300,5 300,5 164,6 164,6 164,6 164,6 164,6
S Produccion Real (m) 218 249 235 193 221 237 195 111 0 0 0 30 109
3 % Eficiencia 73% 83% 78% 64% 74% 79% 65% 37% 0% 0% 0% 18% 66%
§ % paro total 27% 17% 22% 36% 26% 21% 35% 63% 100% 100% 100% 82% 34%
8 % paro anotado 30% 18% 26% 44% 30% 17% 41% 75% 100% 100% 100% 82% 39%
Diferencia de paros 2% 0% 4% 8% 4% -4% 6% 12% 0% 0% 0% 1% 5%
Tiempo
promedio
por rotura 7
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5.6 Validacion de los Datos Medidos

Para lograr la validacion de los datos, dentro de la tabla en donde se tabularon
los datos se encuentra una celda en la cual indica la diferencia de los paros
anotados con los paros calculados. Para objeto del analisis del presente
trabajo, la diferencia de los paros anotados frente a la de los paros calculados
no debe sobrepasar el +5% de diferencia, (acordado entre el jefe de planta y

ingenieria industrial).

Se llegé a determinar este porcentaje dado que los turnos de trabajo por
maquina son de 16 horas. La tabla N° “16” indica la relacion de este error de

toma de datos con el tiempo global de trabajo diario.

Tabla N° “16”
Error en toma de datos

RELACION DE TIEMPO DE DATOS MAL TOMADOS

PORCENTAJE
| TURNO | 16hr 100%

| £5% DEERROR| 0,8 hr 5% |
[ o,8HORAS= | 48 MIN |

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Aunque el porcentaje de diferencia de tiempo en relacion al turno de trabajo es
relativamente bajo, éste indice en relacion de tiempo indica que el tiempo de
error maximo en la toma diaria de datos no puede exceder los 48 minutos,
porque generaria una inestabilidad y los datos no se aproximarian a la realidad

para futuras conclusiones dentro de la presente propuesta de mejora.
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CAPIiTULO VI

6. Analisis de los datos de paros del sub-proceso de

Tejido Plano

Una vez que ya se concluyo con la toma de datos, el siguiente paso es realizar
un analisis detallado del estado en el cual el subproceso de tejido plano se
encuentra, para de esta manera establecer las diferentes alternativas de

mejora dentro de este campo de analisis.

6.1 Rendimiento actual del procedimiento del subproceso

Una vez confirmado que el cuello de botella dentro del proceso de tejido fue el
tejido plano, se procedioé a realizar la toma de los paros de maquinas para asi

poder determinar el paro mas significativo y asi poder atacar el problema.
La tabla N° 6.1 indica un resumen por cada telar y la representacion del paro

que mas incide dentro de la produccion por cada telar desde el dia 21 de enero

del 2008 hasta el 29 de febrero del mismo ano.
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Hoja Resumen Paro mas Significativo por Telar

Tabla N° 6.1

| Numero de T. | P. TEORICA P. REAL EFICIENCIA | % Paros calc. | % Paros anotados [ Diferencia Paro mas significativo
Telar 1 6024,7 3706 62% 38% 42% 4% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 3 5236,4 2851 54% 46% 46% 0% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 6 6256,1 2801 45% 55% 55% -1% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 7 5075,5 2325 46% 54% 52% -2% Dafio Mecanico
Telar 9 3971,2 2691 68% 32% 32% -1% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 10 3985,7 2517 63% 37% 36% -1% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 11 4794,0 3428 72% 28% 24% -4% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 12 4868,6 3519 72% 28% 26% -2% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 14 4028,6 2903 72% 28% 22% -6% Dafio Mecanico
Telar 15 2778,3 1726 62% 38% 35% -3% Dafio Mecanico
Telar 16 2817,4 907 32% 68% 66% -2% Dafio Eléctrico
Telar 17 2621,7 1341 51% 49% 47% -1% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 18 3936,1 2880 73% 27% 23% -3% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 20 2657,5 1348 51% 49% 49% 0% Cambio de articulo
Telar 21 4887,3 3787 77% 23% 20% -2% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 22 2840,9 1449 51% 49% 48% -1% Esperando anude
Telar 23 4352,0 3791 87% 13% 12% -1% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 26 5247,2 3708 71% 29% 27% -3% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 28 2660,9 1058 40% 60% 59% -2% Sin programa
Telar 29 4428,7 2825 64% 36% 34% -2% Dafio Mecanico
Telar 30 2240,0 1521 68% 32% 30% -2% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 32 3017,1 2014 67% 33% 32% -2% Dafio Mecanico
Telar 33 3702,9 2365 64% 36% 33% -3% Rotura de hilo de urd.o tram.
Telar 34 3593,1 2025 56% 44% 41% -2% Dafio Mecanico

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Esta tabla muestra los 24 telares con su produccion teorica y produccion real
abarcando toda la informacion de los 30 dias de estudio de las fechas antes
mencionadas, asi también muestra el porcentaje de eficiencia, el porcentaje de
paros calculados, el porcentaje de paros anotados con respecto a los paros en
minutos anotados por parte de los operadores, el porcentaje de diferencia de
los dos porcentajes anteriores en donde se comprueba que los valores
mantienen los parametros establecidos por la jefatura de planta e ingenieria

industrial y por ultimo el paro mas significativo por telar.
Ademas, cabe recalcar que en cada uno de los telares, el 100% de los mismos

presentan como paros mas significativos a los paros indirectos o no

programados. Esto indica que no hay razén en cambiar el tipo de metodologia

112



de trabajo dentro de cada uno de los procesos, se trata de mantener el sistema

de trabajo de acuerdo a los diagramas de flujo presentados en el capitulo 4.
Un resumen de paros significativos a nivel global de telares, se puede apreciar

en el grafico N° 6.1

Grafico N° 6.1
Resumen de Paros Significativos Frecuentes

Resumen de Paros mas Incidentes

4%

H Rotura de hilo de urd.o tram.
W Dafio Mecanico

m Dano Electrico

B Sin programa

B Espera de anude

m Cambio de articulo

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Asi, también se puede observar que paros como la rotura de hilo y el dafo
mecanico son los paros que mas inciden en la produccion a nivel global de los
telares, por ello, es ahi donde se debera establecer las principales soluciones
para poder atacar a los paros de mayor incidencia, cuyo porcentaje asciende al
80%, (rotura de hilo 31%, dafno mecanico 19%, espera de anude 13%, dano
eléctrico 8%, cambio de articulo 6%, limpieza diaria 6%); este porcentaje es
establecido segun Pareto como el indicador esencial para identificar el

problema y presentar las soluciones al mismo.
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El grafico N° 6.2 detalla especificamente el porcentaje de incidencia para cada

uno de los paros que existen y que se reflejan en un decrecimiento de la

produccion del proceso.

Grafico N° 6.2
Resumen de Paros Significativos Frecuentes
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FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Indudablemente que los principales problemas que existen dentro del cuello de

botella que son los causantes de la existencia de los mismos, son los paros

que suman el 80% de los problemas; estos son:

¢ Rotura de hilo de urdido y/o trama 31%
e Dafo mecanico 19%
e Esperando anude 13%
e Dano eléctrico 8%
e Cambio de articulo 6%
e Limpieza diaria 6%
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Un factor incidente en cada uno de los paros es el tiempo de maquina
desatendida que afecta directamente a cada uno de los mismos, ya que es el
tiempo que toma a un operador llegar al telar y poder asistir a la maquina. Por
ello este factor es un punto clave en el cual se puede atacar bajando tiempos

de llegada previo a la atencion de la maquina.

Sobre estos dos paros mas incidentes, se estableceran las respectivas

hipbtesis sobre sus causas raiz.

6.2 Generacion de Hipotesis sobre las Causas Raiz

Una vez que los principales paros se han determinado, el siguiente paso es el
determinar las causas por las que estos acontecimientos suceden. Para ello un

diagrama de arbol puede facilitar este analisis.
El grafico N° 6.3 muestra al diagrama de arbol para determinar las causas raiz

sobre los dos principales paros, mientras que los paros restantes que suman el

80% se encuentran en el anexo N° “8”
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Grafico N° 6.3
Diagrama de Arbol Causa — Efecto
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FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

El grafico N° 6.3 muestra las principales causas que generan los paros mas

frecuentes a nivel global de los telares.
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En vista de que para llevar a cabo este plan de mejoramiento, principalmente
hay que atacar los focos en donde no se necesite mayor inversién econémica,
para ello el grafico N° 6.4 indica los principales focos en donde se puede tomar
acciones preventivas y correctivas. Para facilidad de reconocimiento, estos

focos se encuentran sobresaltados con otro matiz.
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Grafico N° 6.4
Diagrama de Arbol Causa — Efecto
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FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

Una vez identificadas y planteadas las hipotesis sobre los principales lugares
se procedera al analisis para determinar las posteriores soluciones que se
detallan en el proximo capitulo de éste documento.
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6.3 Pérdida monetaria por Falta de Produccion

Dado que el valor econémico representa un gran factor por el cual es de facil

manera conocer cuanto se esta perdiendo por falta de eficiencia, es necesario

conocer el reflejo que tiene, en términos monetarios, la falta de produccion de

los telares debido a los paros.

La tabla N° 6.5 muestra un resumen en donde se detalla por cada uno de los

24 telares el tipo de paro mas representativo, el porcentaje de incidencia de

paros de cada telar en relacion al porcentaje de paros y el porcentaje de

existencia de paro significativo en relacion al turno.

Tabla N° 6.5
Resumen porcentajes Paros

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

TP % de P. S. en relacion al % de P.S. respecto al
Numero de T. Paro mas significativo .

porcentaje de paros turno
Telar 1 Rotura de hilo de urd.o tram. 42% 18%
Telar 3 Rotura de hilo de urd.o tram. 45% 20%
Telar 6 Rotura de hilo de urd.o tram. 35% 19%
Telar 7 Dafio Mecanico 58% 30%
Telar 9 Rotura de hilo de urd.o tram. 35% 11%
Telar 10 Rotura de hilo de urd.o tram. 33% 12%
Telar 11 Rotura de hilo de urd.o tram. 40% 10%
Telar 12 Rotura de hilo de urd.o tram. 56% 15%
Telar 14 Dafio Mecanico 38% 8%
Telar 15 Dafio Mecanico 24% 9%
Telar 16 Otro 36% 24%
Telar 17 Rotura de hilo de urd.o tram. 35% 17%
Telar 18 Rotura de hilo de urd.o tram. 41% 10%
Telar 20 Otro 35% 17%
Telar 21 Rotura de hilo de urd.o tram. 41% 8%
Telar 22 Esperando anude 57% 27%
Telar 23 Rotura de hilo de urd.o tram. 42% 5%
Telar 26 Rotura de hilo de urd.o tram. 42% 11%
Telar 28 Sin programa 33% 19%
Telar 29 Dafio Mecanico 28% 9%
Telar 30 Rotura de hilo de urd.o tram. 25% 7%
Telar 32 Dafio Mecanico 26% 8%
Telar 33 Rotura de hilo de urd.o tram. 34% 11%
Telar 34 Dafio Mecanico 28% 12%
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Dado que los porcentajes de los paros representativos inciden de manera

permanente en la produccion en un promedio del 38% a nivel global de telares,

al reflejar este valor con la cantidad de tela que pudiera producirse, se

determina que existe alta cantidad de tiempo en el cual la maquina no produce

debido a los paros no programados, por lo que existen indices de pérdidas por

falta de produccion,

cuyo valor

aproximadamente. Estos valores se detallan en la tabla N° 6.6.

Tabla N° 6.6

Resumen porcentajes Paros

e . Producto realizado en | Perdida en dolares por metros sin
Numero de T. Paro mas significativo
telar hacer de tela

Telar 1 Rotura de hilo de urd.o tram. Casimir 3001 - Maxima 4013,07
Telar 3 Rotura de hilo de urd.o tram. Verano 2897,30
Telar 6 Rotura de hilo de urd.o tram. Maxima - Polikent 3601,57
Telar 7 Dafio Mecanico Verano - Casimir 3001 4280,13
Telar 9 Rotura de hilo de urd.o tram. Casimir 3001 - Excellent 1839,59
Telar 10 Rotura de hilo de urd.o tram. Casimir 3001 1920,52
Telar 11 Rotura de hilo de urd.o tram. Casimir 3001 1899,97
Telar 12 Rotura de hilo de urd.o tram. Casimir 3001 2945,02
Telar 14 Dafio Mecanico Casimir 3001 1352,41
Telar 15 Dafio Mecanico Excellent 1044,52
Telar 16 Otro Excellent 2938,43
Telar 17 Rotura de hilo de urd.o tram. Excellent 1923,30
Telar 18 Rotura de hilo de urd.o tram. Casimir 3001 1547,76
Telar 20 Otro Australian 3263,45
Telar 21 Rotura de hilo de urd.o tram. Verano 1105,10
Telar 22 Esperando anude Australian 5564,35
Telar 23 Rotura de hilo de urd.o tram. Casimir 3001 887,84
Telar 26 Rotura de hilo de urd.o tram. Polikent - Maxima 1976,03
Telar 28 Sin programa Australian 3718,96
Telar 29 Dafio Mecanico Whisper 2907,80
Telar 30 Rotura de hilo de urd.o tram. Verano 452,47
Telar 32 Dafio Mecanico Giorgio Missoni 1740,15
Telar 33 Rotura de hilo de urd.o tram. Giorgio Missoni 2909,33
Telar 34 Dafio Mecanico Giorgio Missoni 2913,44

Total 59642,48

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

esta alrededor de los 60000usd,
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6.4 Verificacion de las Causas

Luego del analisis y estudio realizado a la planta en su conjunto, se pudo
detectar las siguientes causas que originan un retraso en los procesos
productivos, ocasionando pérdidas para la empresa. A continuacion se detalla

las principales causas:

e La subproceso de tejido plano es el cuello de botella dentro del proceso
de tejido

e Los paros mas representativos dentro del subproceso de tejido plano
son la rotura de hilo de urdido y/o trama y el daiio mecanico

e La rotura de hilo de urdido y/o trama es la principal causa de paros
dentro de la planta con un 31% de incidencia.

e (Cada uno de los danos tiene un tiempo que se adiciona ya que es el
tiempo que tarda un operador en llegar al telar y poder iniciar la
asistencia del mismo, este es conocido como maquina desatendida.

e El porcentaje de incidencia de paros es alto y se ve mermado en la
produccion

e Paros como la espera de anude y el cambio de articulo

¢ La maquinaria existente en la empresa tiene un promedio de 20 afos de
vida util.

e Falta de planificacion y programacion para la adquisiciéon de insumos
necesarios para la produccién

e Falta de aplicacion de estandares para insumos y producto terminado

¢ |nadecuada atencion de limpieza de maquinas.
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CAPiTULO VII

Muchas empresas no ven el cambio como una oportunidad, se desentienden
de los cambios o se resisten a ellos hasta no sufrir las consecuencias. Sus
estrategias, estructuras, sistemas y cultura de organizaciéon se vuelven cada

vez mas obsoletos y disfuncionales.

La principal responsabilidad de identificar los cambios importantes, tanto en su
sistema de organizacion, gestion, métodos, tecnologia, innovacion, etc. recae

sustancialmente en las autoridades que estan al frente de las empresas.

Con estas consideraciones y a fin de alcanzar una mayor eficiencia y eficacia
de la empresa “Delltex Industrial”’, en su planta de tejeduria plana, asi como
alcanzar los objetivos planteados para cumplir con el presente trabajo de
titulacion, a continuacion se presentan las propuestas, que con el conocimiento
global de los problemas identificados en el subproceso de tejido plano, para
que la citada empresa realice los cambios fundamentales con el objeto de que
pueda incrementar sustancialmente la produccién y productividad, y de esta
forma ser mas competitiva tanto en el mercado nacional como en los mercados

internacionales.

7. Planteamiento de Mejoras

7.1 Identificacion de oportunidades de mejora y propuestas

de solucion

A fin de que la empresa tenga la oportunidad de escoger la mejor opcién para

competir en el mercado, se presentan 2 propuestas de mejoras.

122



Con la primera propuesta, la empresa podra corregir los diferentes obstaculos
ya identificados en el estudio; pero de ninguna manera podra alcanzar la

eficiencia y la eficacia que se propone con la investigacion.

Con la segunda propuesta, la empresa podra alcanzar la eficiencia y eficacia
planteada como objetivo fundamental que le permita a mediano y largo plazo
ser una empresa verdaderamente competitiva, y posicionarse con facilidad en

los mercados nacional e internacional.

7.1.1 Primera alternativa de solucion

Identificados los problemas internos en la empresa, como se sefialan en los

capitulos 3, 4, 5, y 6, las soluciones que se plantean para cada uno de ellos a

continuacion se detallan:

Problema: Rotura de hilo de urdido y/o trama

Dado que este tipo de paro refleja el 31% de los paros a nivel de los telares y

esta presente como el mas representativo en los telares en un 59%, implica

que es la principal causa en la baja de la eficiencia de los telares.

La tabla N° 7.1 muestra un resumen del tiempo que representa a nivel del

turno, metros perdidos por causa del paro y pérdida de ventas en relacién a la

falta de produccion.
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Tabla N° 7.1
Resumen de paro rotura de hilo

Porcentaje Metros
Horas nta) perdidos Pérdida en

Paro diario de

diarias por causa délares por paro

representativo paro respecto

[PEE al turno.

del paro en en muestra
muestra

Rotura de hilo de
urd. y/o trama

1,77 11% 11069 m S 47.864,21

b

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Soluciones:

e Disenar e implementar un sistema de patrullaje en cada estacién de
trabajo, con el objetivo de bajar el tiempo de maquina desatendida.

¢ Realizar un estudio mas profundo de las causas que generan estas altas
frecuencias de paros de maquina por este tipo de paro.

® Reparar el sistema de lubricacién de la urdimbre de la urdidora
Benninger para bajar las roturas del hilo.

e Analizar el clima de la planta para determinar si es necesario un sistema

de climatizacion.

Problema: Daiio mecanico

Este tipo de dafo se encuentra en un segundo lugar de importancia dado que a
nivel global de los telares planos se encuentra con un 19% mientras que
también es el segundo paro mas representativo con un 25% en los telares.
Ademas varias maquinas quedan paradas muchas veces por mas de 5 dias,

por lo que genera pérdidas de produccion irrecuperables.
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La tabla N° 7.2 muestra un resumen del tiempo que representa a nivel del
turno, metros perdidos por causa del paro y pérdida de ventas en relacion a la

falta de produccion.

Tabla N° 7.2
Resumen de paro daio mecanico

Porcentaje Metros
Paro Horas diario d]e perdidos Pérdida en

diarias por causa dolares por paro

. aro respecto
perdidas p P del paro en en muestra
al turno.

representativo

muestra

Dafio mecanico 1,12 7% 6656 m S 29.476,79

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Soluciones:

e Realizar un analisis de la situacidn mecanica que presenta cada telar.

® Realizar de mejor manera la adquisicion de repuestos para lograr reducir
los tiempos de maquina desatendida que presentan los telares.

® Mejorar los tiempos de arreglo de maquinaria

e Disponer de un plan de mantenimiento preventivo

Problema: Espera de anude

Como tercer paro mas importante dentro del grupo global de paros se
encuentra la espera de anude, con un 13% de paros a nivel general de telares
y ademas de un 4% de presencia como paro mas significativo en los telares.
Como en el caso anterior, existen telares que pasan mas de 5 dias parados por

este factor, por lo que es necesario tomar medidas.
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La tabla N° 7.3 muestra un resumen del tiempo que representa a nivel del
turno, metros perdidos por causa del paro y pérdida de ventas en relacion a la

falta de produccion.

Tabla N° 7.3
Resumen de paro espera de anude

Metros

P taj
Horas orcentaje perdidos Pérdida en

Paro . . diario de .
diarias por causa délares por paro
paro respecto

al turno.

representativo

perdidas del paro en en muestra

muestra

Espera de anude 0,78 5% 2883 m $ 14.425,51

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

Soluciones:

e Es necesario eliminar completamente este tipo de paro a través de una
mejor gestion y planificacidon de los términos de los urdidos
e Se puede aprovechar horarios en el que las maquinas no se encuentran

funcionando para realizar la actividad de anudado

Problema: Daio eléctrico

El dafno mecanico ocupa el cuarto lugar con respecto al porcentaje de paros en
los telares con un 8% respecto al total de paros. Al igual que en el caso
anterior, este dafio se encuentra como paro representativo en un 4%, por lo
que representa tener soluciones prontas para poder reducir los tiempos

improductivos por maquina parada.
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La tabla N° 7.4 muestra un resumen del tiempo que representa a nivel del
turno, metros perdidos por causa del paro y pérdida de ventas en relacion a la

falta de produccion.

Tabla N° 7.4
Resumen de paro dafo eléctrico

Metros

P taj . ;. qe
Horas orcentaje perdidos Pérdida en

Paro diario de

diarias por causa dolares por paro

representativo paro respecto

del paro en en muestra
al turno.

perdidas
muestra

Dario eléctrico 0,45 3% 2899 m $ 11.235,66

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderdn.

Soluciones:

e Eliminar los problemas por este tipo de dafo en aquellos telares que no
arrancan correctamente luego de una rotura de hilo, especificamente en
los telares 6, 3 y 10.

e Bajar el tiempo de desatencién de la maquina con la oportuna entrega

de repuestos y presencia de personal eléctrico.

Problema: Limpieza diaria

La limpieza es el unico paro programado por el cual se ha determinado que es
a quinta causa principal de generacion de tiempos de paros, ya que se
encuentra con un 6% de incidencia a nivel de los telares. Este tipo de paro no
se encuentra dentro de los paros mas significativos porque realmente afecta a

todos los telares, siendo tiempo desperdiciado de produccion diaria.
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La tabla N° 7.5 resalta un resumen del tiempo que representa a nivel del turno,
metros perdidos por causa del paro y pérdida de ventas en relacién a la falta de

produccion.

Tabla N° 7.5
Resumen de paro limpieza diaria

Metros

P taj . ;. qe
Horas orcentaje perdidos Pérdida en

Paro diario de

diarias por causa dolares por paro

representativo paro respecto

perdidas a] turno del paro en en muestra

muestra

Limpieza diaria 0,34 2% 2071 m $ 9.301,51

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Coérdova, Marcelo Calderdn.

Soluciones:

e Realizar una limpieza completa previo a la iniciacién o finalizacion del
turno de trabajo.

® Realizar una limpieza superficial a la mitad del turno.

e [Efectuar la limpieza de la seccién mediante la aspiracién y no por aire

comprimido para evitar la contaminacion.

Problema: Cambio de articulo

Dentro del paro cambio de articulo que se da no muy frecuentemente en los
telares debido a que esta muy ligado con la programacioén de pedidos por parte
de los clientes, este paro representa el 6% de los paros que existen a nivel
general de los telares y alrededor del 4% de representatividad como paro mas

frecuente en las maquinas.
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Con ello, la tabla N° 7.6 resalta un resumen del tiempo que representa a nivel
del turno, metros perdidos por causa del paro y pérdida de ventas en relacion a

la falta de produccion.

Tabla N° 7.6
Resumen de paro cambio de articulo

Metros

P taj . ;. qe
Horas orcentaje perdidos Pérdida en

Paro . . diario de .
diarias por causa dolares por paro

. aro respecto
perdidas p 1t P del paro en en muestra
al turno.
muestra

representativo

Cambio de

, 0,39 2% 2399 m $ 10.731,00
articulo

FUENTE: Investigacion Directa
ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderon.

Soluciones:

e Coordinar de mejor manera la gestién entre el enlizado y los telares,
para que no existan tiempos de esperas.
e Realizar los cambios de articulo en horas no productivas o de turno de

trabajo normal.

7.1.2 Segunda alternativa de solucién

Teniendo presente el nuevo orden econdmico del sistema capitalista moderno
conlleva a pensar al sistema empresarial que los mercados cada vez se
vuelven mas exigentes por la presion que los consumidores se manifiestan en
la demanda de bienes y servicios; esto es el de requerir productos innovados y
con alta calidad, asi como que los precios de los productos sean atractivos.

Para atender estas exigencias, las empresas tienen que realizar los esfuerzos
posibles para cumplir con estos propésitos. En razéon de lo expuesto, se

propone como una segunda alternativa el que la empresa Delltex Industrial en
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la planta de tejeduria plana, implemente estrategias tanto en la parte
administrativa, tecnoldgica, innovacion de productos, de comercializacion y

control de calidad.

7.1.21 Alternativa de solucion Administrativa

Para que la empresa pueda contar con el recurso humano debidamente
capacitado y preparado, debera implementar un sistema de capacitacion y
asistencia técnica para el personal administrativo y especialmente para el
técnico, lo que permitira, ya que se debe considerar que es parte de la

inversion que la empresa realiza como un instrumento de mejoramiento.

La capacitacion deberia ser sistematica para el personal que labora en la
planta, ya que ello permitira el inicio de un proceso sostenido, de innovacién
tecnolégica y modernizacion industrial, cuyos efectos de mayor impacto se

reflejaran en el desarrollo de productos, procesos y en la calidad.

7.1.2.2 Alternativa de solucion Tecnolégica

Sin desmerecer la importancia de la maquinaria y equipo que la empresa
dispone, la misma que actualmente tiene una vida de existencia de mas de 20
afnos, se plantea la necesidad de una renovacion de la maquinaria y equipo
existente, ya que la incorporacion de nueva tecnologia automatica y de ultima
generacion, permitira que la empresa pueda alcanzar mejores niveles de
produccion con una reduccion sustancial de costos de produccion, permitiendo

volverse mas competitiva en los mercados nacional y externo.
Como propuesta de cambio tecnoldgico, se detalla en el anexo N° “9”, en la

que se podra apreciar las especificaciones técnicas y caracteristicas de la

maquinaria, no obstante que la empresa debera elegir la mejor alternativa.
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Para un mejor conocimiento, se presenta la tabla N° 7.7 en la que se resume

todo el equipo tecnoldgico propuesto con sus especificaciones técnicas y valor.

TELAR

re

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

Valor en

Euros €

Tabla N° 7.7

Resumen de maquinaria propuestas

CARACTERISTIVAS DE MAQUINARIA PROPUESTA

SOMET MYTHOS E-
TECH

Prestaciones Hasta 2500 m/min de
trama insertada

Aplicaciones Hilados naturales,
artificiales y sintéticos

Colores 2, 4, 6 colores con maquina
de lizos o marcha externa
Lubricacién En bafio de aceite para
los principales mecanismos de
accionamiento

Centralizada con grasa

Soportes del eje del batan
autolubricados

Desenrollamiento EWC Electronic
Warp Control con motorizacién

de la urdimbre brushless y control
retroaccionado

Avance del tejido ETD Electronic
Take-up Drive con motorizacion
brushless y control retroaccionado
Lectura de la tensién con célula de
carga-tension en cN

Orillos Ligamento de gasa de vuelta
con dispositivo electronico

giratorio (ELD).

Control de urdimbre Paraurdimbre
rotatorio (para hilados sintéticos)
Display a colores VGA touch screen
Autodiagnostico de los componentes
Transferencia de datos MCPS
(memory card programming
system)

75.000

FUENTE: Investigacion Directa

ELABORADO POR: Miguel A. Cérdova, Marcelo Calderén.

VAMATEX
EK505

Hasta 1300 metros de
trama insertada por minuto
(en anchura nominal 3600)
Tejidos que produce
Tejidos con hilados
naturales, sintéticos,
artificiales y mixtos
Desenrollador de urdimbre
Desenrollador positivo
motorizado por control
electrénico,

sincronizado con el
arrastre del tejido.
Lubricacion Forzada para
el dispositivo de
accionamiento de cintas y
batan.

En bafio de aceite para
desenrollador de urdimbre
y arrastre del tejido.
Control de la maquina
Control electrénico en
tiempo real mediante
microprocesador con
display grafico en colores
VGA.

Arquitectura CAN-BUS de
comunicacion entre los
diversos dispositivos.
Interfaz de usuario para
programacion y
memorizacion de los
disefios y la gestion de los
parametros y datos de
funcionamiento.
Autodiagnostico para los
principales componentes y
funciones.

Transferencia de datos
mediante Memory Card.
Posibilidad de conexién en
red para deteccion de
datos y teleasistencia.

45.000

VAMATEX
SILVER-HS

Hasta 1500 metros de
trama insertada por minuto
Tejidos que produce
Tejidos con hilados
naturales, sintéticos,
artificiales y mixtos con
peso comprendido entre los
15y los 800 gramos /
metro cuadrado
Alimentacion de la trama
Continua con frenos
mecanicos en los
prealimentadores.
Insercion de la trama
Versién con "Transfer EK”™:
pinzas portante y trayente
montadas

sobre cintas flexibles
guiadas en la calada por
ganchos de un solo lado.
Desenrollador de urdimbre
Arrastre del tejido Arrastre
positivo motorizado por
control electrénico,
sincronizado

con el desenrollador de
urdimbre.

Lubricacion Forzada para
el dispositivo de
accionamiento de cintas y
batan.

En bafo de aceite para
desenrollador de urdimbre
y arrastre del tejido.
Control de la maquina
Control electrénico en
tiempo real mediante
microprocesador con
display grafico en colores
VGA.

Autodiagnéstico para los
principales componentes y
funciones.

Transferencia de datos
mediante Memory Card.
Posibilidad de conexion en
red para deteccion de
datos y teleasistencia

60.000

DORNIER tipo AS

Técnica de
multiprocesadores con
CAN-Bus (Controller
Area Network). Pantalla
apta para graficas.
Actualizado del
software mediante
disquetes y online
Insercion de trama
Sistema con toberas
principales y de relevo y
peine con canal de
insercion

con control permanente
de insercion (PICe) y
ServoControl®

Sensor triple de la trama
Cantidad de tramas

1 a8 tramas, en
secuencia pic-a-pic a
voluntad
Prealimentadores de
trama

de varios productores,
controlados por la
electrénica DORNIER
(CAN)

Tensores de trama
Reglaje automatico del
cambio de cono APM
Subsanado automatico de
roturas de trama AFR
Mandado
electronicamente en
sincronizacién con el EWL
Lubricacion

Carteres con circulacion
permanente del aceite
también durante un paro.
Todos los puntos de
lubricacion, inclusive los
tiralizos AutoLub,
conectados a la bomba
central

95.000

Con este equipo propuesto, la empresa podra mejorar sustancialmente la

produccion, calidad y precios de los bienes que produce. Cabe indicar que los

equipos propuestos son de ultima generacion, por ello el costo elevado de los
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mismos. Ademas la empresa esta capacitada para elegir cualquiera de estas

opciones u otra de acuerdo a la capacidad de inversion que disponga.

7.1.2.3 Alternativa de solucion en Innovacion

Antes de presentar como alternativa para el mejoramiento de la produccién, asi
como para que la empresa pueda competir libremente y sin preocuparse de la
competencia de empresas con productos similares, a continuacion se presenta
algunas consideraciones que se relacionan con la importancia y eficacia de lo

que representa la innovacion que se deberia implementar.

La innovacion esta destinada a mejorar la productividad para su aplicacion al

proceso de produccion o de gestion.

Esta determinada por el conjunto de los elementos puestos en practica para
obtenerla (exploraciones sistematicas técnicas, programas extensos de

investigacion).

Implementar la innovacion a medida de la evolucion econdmica moderna. Las
inversiones industriales comportan una parte cada vez mas de innovacion, aun
cuando constituyan inversiones de mantenimiento (en principio financiadas por

las amortizaciones)

Hay que tener presente que la innovacion y el beneficio puede fomentar la
aparicion de empresas dominantes y de monopolios que a su vez son

generadores de ganancias monopolisticas.

El papel de la innovacion ha llegado a ser particularmente importante en la
economia contemporanea sea porque, esta se encuentra intimamente
vinculada al progreso de la productividad o porque en una economia de

mercado, constituye un arma de competencia cada vez mas preponderante
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(mejora de costes y precios mediante la innovacién, creacion y cobertura
simultanea de nuevas necesidades imagen mas dinamica del producto y de la

empresa, apertura de mercados externos).

En el ambito técnico, la innovacion es el fruto de la investigacién — desarrollo
que consiste en explorar de forma permanente las posibilidades de creacion de
técnicas o productos nuevos y formular los métodos y medios para su puesta

en practica o fabricacion.

Ademas, el beneficio consiguiente a la innovacién permitira reconstituir y
superar con mucho los recursos en manos de la empresa. Este beneficio puede

a su vez proceder de la innovacion de tres maneras:

1. Gracias a la venta de productos o sistemas que a su vez son nuevos

2. Gracias a la venta de los productos derivados, facilitada en las unidades
econdmicas importantes y diversificadas

3. Gracias a la venta o sesion de patentes, licencias e ingenieria a otras

empresas nacionales o extranjeras.
7.1.2.4 Alternativa de solucién en control de calidad
Es importante que se realice el cumplimiento de las normas y control de la
calidad en el proceso de produccion y antes de que los bienes salgan al
mercado.
Es necesario que se adopte un sistema de calidad reconocido
internacionalmente, tal es el caso de la adopcion de normas ISO 9000 y de

calidad total (TQM).

Ademas, un departamento de control de calidad a nivel global de la fabrica

podria llevar a cabo planes de control tanto de procesos como de los recursos
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dentro y fuera de la organizacion, logrando la estandarizacion de los procesos
tanto productivos como administrativos, asi en un mediano plazo, podria la

organizacion calificar con las normas antes mencionadas.
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8.

CAPITULO VIII

Conclusiones y Recomendaciones

8.1 Conclusiones

Una vez establecidos los problemas y habiendo descrito cada una de las

alternativas de solucion, se puede llegar a concluir:

1)

Los paros que mayormente inciden en la produccion del subproceso son

paros no programados.

El paro de rotura de hilo es el paro mas significativo.

La rotura de hilo trama y/o urdido es el paro mas representativo de los

telares planos. Este representa el 31% de los paros en el subproceso.

Este paro se divide en dos partes:

a) Paro por anudado de hilo que es aproximadamente 50 minutos diarios
por telar.
b) Paro por maquina desatendida que es aproximadamente 55 minutos

diarios por telar.

Existen telares en los que el dafio mecanico es mas representativo. Este
ocupa el segundo lugar con paro mas consecutivo con un 19%. Es el
segundo tipo de paro mas representativo a nivel de los telares con un 25%

de incidencia.

Hay telares que estan parados a veces mas de 5 dias seguidos por falta de

repuestos.
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7) La espera de anude representa el 13% de los paros de los telares, por lo
que representa el tercer paro mas significativo de la seccién de telares con

un 4% de incidencia.

8) Hay telares que pueden llegar a tener mas de 5 dias por este tipo de paro,

lo que genera pérdidas en produccion y en eficiencia de la maquina.

9) Existen 2 telares en los que el dafio eléctrico es mas representativo. Este
ocupa el 8% de los paros de los telares. Hay telares que poseen frecuentes
dafios eléctricos fallando al arrancar luego de una rotura de hilo. Hay telares

que pueden llegar a tener mas de 5 dias por este tipo de dafio

10)Como primer paro programado, la limpieza diaria ocupa el sexto lugar como

paro mas incidente en la produccion.

11)La limpieza diaria ocupa el sexto lugar de incidencias del 6% de los paros
de los telares. Es un paro programado que se lo realiza todos los dias. La

programacion de limpieza diaria es de alrededor de 30 minutos diarios
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8.2 Recomendaciones

Ya establecidas las conclusiones, las recomendaciones a seguir son las

siguientes:

1

Disenar e implementar un sistema de patrullaje en cada estacion de

trabajo, con el objetivo de bajar el tiempo de maquina desatendida.

Realizar un estudio mas profundo de las causas que generan estas altas

frecuencias de paros de maquina por este tipo de paro.

Reparar el sistema de lubricacion de la urdimbre de la urdidora Benninger

para bajar las roturas del hilo.

Analizar el clima de la planta para determinar si es necesario un sistema

de climatizacion.

Se debe tratar de eliminar los paros como espera de anude, y sin
programacion de ventas mediante un mejor manejo de la gestion
administrativa.

Realizar un analisis de la situacion mecanica que presenta cada telar.

Realizar de mejor manera la adquisicién de repuestos para lograr reducir

los tiempos de maquina desatendida que presentan los telares.

Mejorar los tiempos de arreglo de maquinaria.

Disponer de un plan de mantenimiento preventivo.
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10

11

12

13

14

15

16

17

18

19

20

Se debe en lo posible realizar los anudados, cambios de articulo y

limpieza en horarios que no afecten la produccion.

Reducir el tiempo de maquina desatendida en los telares.

Es necesario eliminar completamente la espera de anude como tipo de
paro a través de una mejor gestion y planificacion de los términos de los

urdidos.

Se puede aprovechar horarios en el que las maquinas no se encuentran

funcionando para realizar la actividad de anudado.

Eliminar los problemas por dafio eléctrico en aquellos telares que no
arrancan correctamente luego de una rotura de hilo, especificamente en

los telares 6, 3y 10.

Controlar el tiempo de desatencion de la maquina por falta de repuestos y

por falta de personal eléctrico.

Realizar una limpieza completa previo a la iniciaciéon o finalizacién del

turno de trabajo. Realizar una limpieza superficial a la mitad del turno.

La limpieza de la seccion se la debe realizar mediante la aspiracion y no
por aire comprimido para evitar la contaminacion, mejora la limpieza del

area de trabajo y ahorra tiempo.

Coordinar de mejor manera la gestion entre el enlizado y los telares, para

que no existan esperas.

Realizar los cambios de articulo en horas no productivas o de turno de

trabajo normal.

Se debe en lo posible realizar los anudados, cambios de articulo y

limpieza en horarios que no afecten la produccion.

138



21

22

23

Reducir el tiempo de maquina desatendida en los telares.

Con una vision a largo plazo, dentro del capitulo 7 se detallaron 2
alternativas de solucion para la empresa. La Segunda alternativa es la
que verdaderamente permitira que la misma cumpla con un real
mejoramiento de la eficiencia y eficacia eliminando asi el problema actual,
ademas de garantizar una permanencia en el mercado textil en el largo

plazo.

Los 4 factores indicados en la segunda propuesta del capitulo 7
(alternativas administrativas, tecnoldgicas, de innovacion y control de
calidad), generarian ventajas competitivas, ademas de mejorar la

participacion en el mercado y por ende en las ventas de los productos.
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