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Resumen

En la industria textil, existen una gran variedad de problemas en los productos
terminados, esto conlleva a poder depender del nivel de calidad en los procesos y
poder conservar la maquinaria textil que se utiliza para manufacturar cortes, a través
de un buen mantenimiento, desafortunadamente algunas empresas se ponen en

accion, cuando el defecto o problema se presenta en el terminado del producto.

El presente proyecto tiene como objetivo, reducir el nimero de unidades
defectuosas del producto terminado del taller textil JUAREZ, en este caso son los
cortes que entra y salen del taller como producto terminado, haciendo énfasis como
producto, a las prendas realizadas dentro del taller. Como dato importante, el taller
textil JUAREZ, es un taller de multiestilo, es decir, realiza cortes de diferentes

disefios, operaciones, tela, colores etc.

Mediante la aplicacion de herramientas de calidad, para clasificar datos de las
diferentes composturas que se presenten en los terminados de cada corte, para esto
se realizé un analisis y perspectiva del proceso de produccion, y de igual forma en
el area de calidad para detectar y reducir las composturas en el taller. Todo el analisis
realizado dentro de este proyecto de investigacion, fue a través de la aplicacion de
la metodologia 8D (ocho disciplinas), también con ayuda de la investigacion de

campo Y entrevistas libres con los trabajadores del taller.

Se descubrid que en el taller varia el nUmero de atributos defectuosos por cada corte
realizado, ya que son diferentes disefios que se llevan a cabo dentro del taller. Se
obtuvo como resultado de la investigacion, que el defecto que mas se presenta en
el area de calidad, es el de costura brincada, en el primer corte analizado arrojo, de
todos los defectos, que el 54.1% es representado por costuras brincadas y en el
segundo representd, un 50.4%, esto nos lleva a poder investigar la causa raiz de

este problema.



Introduccion

En los dltimos anos en México, la industria textil ha tenido un buen crecimiento
debido a esto, las empresas textiles han tenido que ir evolucionando en sus procesos
por la exigencia de mejorar la calidad de sus productos y evitar defectos, asi mismo

estar a acorde a las necesidades del cliente.

La industria textil es el sector de la industria manufacturera, dedicado a la
produccién de fibras (naturales y sintéticas), telas, hilados y otros productos
vinculados con la ropa y la vestimenta. Suele abarcar la fabricacion de ropa, piezas

de vestir e incluso zapatos y su labor se desarrolla en fabricas textiles o maquilas.

Con base en estos importantes cambios en el sector textil, estan apareciendo nuevas
empresas textiles, como también mini talleres en la region de Teziutlan, esto a base
de la alta demanda de trabajo que ofrece este sector, desafortunadamente en la
region este trabajo no es bien remunerado. Segun el Instituto Nacional de Estadistica
y Geografia (INEGI), El PIB de la Industria textil y de la confeccién aportd 3.2% del
PIB de las Industrias manufactureras y ocupd la décima posicién entre las
actividades econdmicas manufactureras mas importantes en 2019 y que en 10
estados de la Republica mexicana se concentrd el 85.7% de la produccion nacional

de la Industria textil, sobresaliendo los estados de México, Puebla e Hidalgo.

Las empresas textiles ya sean macro o micro, se enfocan en brindar y obtener
productos de alta calidad para satisfacer a sus clientes, mediante una organizacion
en el proceso entre areas de trabajo, con el objetivo de disminuir el mayor nimero
de defectos en el terminado, esto se logra con los recursos disponibles que pueda
tener la empresa en este caso, en el buen estado de las maquinas con las que cuenta
el taller textil JUAREZ.

Las herramientas de calidad, son procedimientos que nos brindan gran ayuda para

la recoleccién de datos, de igual manera analizarlos y asi mismo el poder resolver
Y



problemas relacionados con la calidad, estas herramientas al inicio nos daran a
conocer el problema real al que se debe de enfocar, para resolver parte del problema
y con ayuda de una buena organizacién, se planificard mejor los procesos para tener

una mejora en su productividad.

La presente tesis esta enfocada a una implementacion de un plan de mejora en el
taller textil JUAREZ, mediante el uso de herramientas de calidad para poder reducir

el nivel de composturas en el terminado.

En el capitulo I, se describe las generalidades el proyecto. Se detalla la descripcidn
de la empresa, el planteamiento del problema, la justificacion y objetivos, tanto

general como los especificos.

Capitulo II, se presenta la investigacion realizada de las bases tedricas que sirven

como referencia para la interpretacion y compresion del presente estudio.

Capitulo III, se formula la hipotesis y desarrollo de la metodologia, se recolectan los

datos y se analizan.

Capitulo IV, se analizan los resultados obtenidos del proyecto realizado.
Capitulo V, se presentan las conclusiones obtenidas de la presente tesis.
Capitulo VI, se describen las competencias desarrolladas de este proyecto.

Capitulo VII, se presentan las diferentes fuentes de informacion de las cuales se

utilizaron para sustentar la presente tesis.

Capitulo VIII, se presenta los anexos que se recabaron del proyecto realizado.

Vi
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CAPITULO I

GENERALIDADES DEL TALLER
TEXTIL “JUAREZ”



1.1 Datos Generales del Taller Textil

El siguiente proyecto es realizado en el taller textil “JUAREZ”, enfocandose en las
areas de produccién y de calidad, para poder cumplir el objetivo principal de reducir
el nUmero de composturas en el terminado de cada corte, para cumplir con las
caracteristicas de la muestra (Primer prenda realizada) y de la ficha técnica de cada

corte.

En este apartado se describen los antecedentes, la macro localizacién, micro
localizaciéon, como también en la generacidon de una propuesta en los apartados de

mision, vision y de una estructura organizacional para el taller.

1.1.1 Taller Textil “JUAREZ”

Este pequeno taller lleva trabajando desde hace aproximadamente nueve anos
dentro del sector textil, el taller nace por parte del Sr. Javier Juarez Bello con la

finalidad de poder tener un negocio familia y depender de este.

El Taller desde que inicid sus operaciones, labora en la direccion de Avenida Principal
No. 118 Localidad de Ixticpan, en sus inicios solo contaba con un total de tres

personas y tres maquinas, dos maquinas Rectas y una maquina Overlock.

1.1.2 Antecedentes del Taller

Al principio, el taller era suministrado de trabajo por parte de un taller mas grande.
Con el paso de los afios el taller fue necesitando de mas maquinaria y personal,
también de poder depender de si mismo para tener trabajo, esto gracias a su
crecimiento es su capacidad de produccion y poder tener un sistema de trabajo mas
organizado. Hoy en dia, el taller cuenta con un nimero total de seis maquinas y un

total de seis trabajadores (cinco operarios y una persona como manual).
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Este pequeno taller es un taller de multi estilo, es decir, elabora prendas de vestir
de diferentes caracteristicas como por ejemplo: diferentes telas, diferentes tonos en

color, diferentes operaciones, y de diferentes disefos.

1.1.3 Macro Localizacion

La macro localizacién del taller, se ubica dentro del estado de Puebla en la parte

noroeste donde se encuentra el municipio de Teziutlan.

Figura 1. Ubicacion del municipio de Teziutlan

cod)
)

Fuente: Google Maps, 2021

1.1.4 Micro Localizacion

El pequefio taller se localiza exactamente, en la calle Avenida Principal niUmero 118,

Barrio de Ixticpan, Teziutlan, Puebla.
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Figura 2. Ubicacion del taller textil "JUAREZ"
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Fuente: Google Maps, 2021

A continuacién, se muestra la propuesta realizada de vision, mision y una estructura

organizacional para el taller textil “JUAREZ",

1.1.5 Vision

Ser una empresa reconocida en el sector textil a nivel regional por su servicio y de
mayor impacto en productos de calidad, cuya flexibilidad permita atender a todo tipo

de cortes en diseno.

1.1.6 Mision

Mejorar los procesos de produccidn de prendas de multiestilo, para estar
comprometidos en elaborar productos de alta calidad a nuestros clientes,
desarrollando al equipo de trabajo para permitir el crecimiento del taller, basado en

la mejora continua en los procesos.
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1.1.7 Estructura Organizacional

En base a las areas que contiene este pequeno taller textil de multiestilo, se propuso
una estructura organizacional, tomando en cuenta la capacidad en tamafo, equipo,

areas de trabajo y personal del taller.

Figura 3. Propuesta de la estructura organizacional del taller textil "JUAREZ"

Fuente: propia, 2021

1.2 Descripcion del Area del Trabajo

El proyecto se desarrollard en el area de calidad, donde se recabara los datos,
también en el area de produccidn, donde se lleva el mayor procedimiento de todas
las actividades que se realizan en el taller, dentro de esta area se cuenta con las
diferentes maquinarias de confecciones, una de ellas es la maquina Overlock, en
donde el taller cuenta con dos maquinas de este modelo, la cual realiza operaciones
muy complejas, asi como diferentes tipos de costuras en la prenda. Se puede
trabajar con dos agujas y cinco hilos, lo cual es lo mas comdn cuando se tiene que
trabajar en ella, ya que la costura que produce en la tela es: cadena y sobrehilado,
en cambio también se puede trabajar con tres hilos, cuando se tiende a trabajar de

esta manera, se tiene que utilizar solo una aguja y se queda con la aguja que
19



produce el sobrehilado, de igual manera en el taller se encuentra tres maquinas

rectas y una maquina Cover.

1.3 Instituto Tecnologico Superior de Teziutlan

El Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutlan es una institucion de educacién
superior tecnoldgica ubicada en la ciudad de Teziutlan, municipio correspondiente al
estado de Puebla. Como todas las instituciones de educacion tecnoldgica en México,
el Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutldan se encuentra regulado por el

organismo nacional conocido como Tecnoldgico Nacional de México.

1.3.1 Antecedentes

En 1993, el Gobernador del Estado, Manuel Bartlett Diaz, realiza la peticion popular
y la intervencién de funcionarios publicos y empresarios interesados, lo cual gestiona
ante la Secretaria de Educacién Publica, dirigida por Ernesto Zedillo Ponce de Ledn,
en la creacidon de una Institucién de Educacion Superior Tecnoldgica, accion que se
concreta el 8 de noviembre de 1994 con la publicacion del Decreto del Congreso del
Estado que expide la ley que crea “Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutlan”,
como Organismo Publico Descentralizado del Gobierno del Estado, con personalidad

juridica y patrimonio propio.

El Instituto Tecnoldgico de Teziutlan, inicia actividades el 1 de septiembre de 1993
en las instalaciones del CBTis No. 44, ubicada en el Barrio de Ahuateno, ofreciendo
las carreras de Ingenieria Industrial y Licenciatura en Administracion, siendo el
primer Tecnoldgico Descentralizado del Estado de Puebla, se designa como primer
Director General a José Emilio Guillermo Ortega Balbuena. Las primeras actividades
académicas se desarrollan en el “Centro de Bachillerato Tecnoldgico, Industrial y de
Servicios No. 44", esto resultd insuficiente ante la aceptacion de los estudiantes; por

lo que apenas un semestre después es trasladado a una granja avicola y la casa
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anexa. El 6 de septiembre de 1993, se dio inicio el primer dia de clases del Instituto
Tecnoldgico Superior de Teziutldan de manera decidida y rapida, con la firme
conviccion de alcanzar las metas propuestas para el beneficio de Teziutlan y la

region.

Como resultado de la donacion de Jorge Barrén Levet, en aquel momento Diputado
Local, y de las gestiones de este y de su hermano Samuel Barrdn Levet, se formaliza
la compra de 12 hectareas de terreno a la Compafiia Minera Autlan. El terreno esta
ubicado a un costado de la antigua mina de cobre que hace 200 afios habia dado
pie al desarrollo de la region, y que actualmente renace con la construccién de una

planta hidroeléctrica.

El dia 22 de abril de 1998 es nombrado oficialmente el Ing. Alberto Sanchez Serrano

como nuevo director del Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutlan.

En el mes de octubre de 1999 la institucion tuvo la desgracia de verse afectada con
la depresiodn tropical “IRENE”, quedando seriamente dafiada la infraestructura con
la que contaba esta institucion. Durante el ciclo escolar 2000-2001 contintio con el
quehacer académico en instalaciones prestadas en el centro de la ciudad de
Teziutlan, Puebla, con el mismo entusiasmo que en ciclos anteriores. Y es asi que
en el mes de enero del afo 2001 alumnos y personal del ITST reanudan actividades

en estas instalaciones de Aire Libre.

Es por ello que el Instituto asume el compromiso de certificarse a través de la Norma
ISO 9001-2008, y en el mes de abril del afio 2006 cuando esta casa de estudios
recibe orgullosamente y ademas con distincion, la certificacion por parte de la
empresa QMI-SAIGLOBAL, quien la certifica como una Institucion de Calidad en su

proceso de Ensefianza — Aprendizaje.

Poco a poco en el Instituto se va consolidando una nueva filosofia, su deseo de
trascender se convierte en una mentalidad ya constante, dando como resultado que

el 1 de noviembre del 2006, al estar al frente de la institucion el Mtro. Gustavo
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Urbano Juarez, se logra la Acreditacion de la carrera de Informatica por parte del
CONAIC, Acreditacion del Programa de la Licenciatura en Administracion por parte
de CACECA, (Consejo de acreditacién para la Ensefianza de la Contaduria y
Administracion) en el afio 2008, Acreditacion del Programa de la Licenciatura en
Ingenieria Industrial por parte de CACEI, (Consejo de Acreditacion de la Ensefianza
de la Ingenieria) en el afo 2009, Acreditacion del Programa de la Licenciatura de
Ingenieria en Sistemas Computacionales por parte del CONAIC, (Consejo Nacional
de Acreditacion en Informatica y Computacion) en el afio 2010, Certificacion del
Sistema de Gestién Ambiental bajo la Norma ISO-14001:2004, por QMI -
SAIGLOBAL, Reconocimiento SEP Federal a la Calidad Educativa por lograr el 100%
de la matricula con Programas Acreditados, para el afio 2010, Aprobacién del

Programa de Proteccion Civil a nivel Estado, para el periodo 2010 — 2011.

Para el 30 de agosto de 2018, se otorga el cargo de la Direccién General la Mtra.

Arminda Juarez Arroyo. Las carreras que se ofrecen actualmente son:

< Ingenieria en Gestion Empresarial.

X/
£ %4

Ingenieria en Industrias Alimentarias.

RS

% Ingenieria en Sistemas Computacionales.

>

K/
*

Ingenieria Industrial.

>,

X4

Ingenieria Informatica.

L)

>

L)

» Ingenieria Mecatronica.

*,

1.3.2 Mision

El Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutlan tienen como Mision, formar
Profesionales que se constituyan en agentes de cambio y promuevan el desarrollo
integral de la sociedad, mediante la implementacién de procesos académicos de

calidad.
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1.3.3 Vision

Llegar a ser la Institucion de Educacidn Superior Tecnoldgica mas reconocida en el

Estado de Puebla, que ofrezca un proceso de Ensefianza — Aprendizaje certificado,

comprometido con la excelencia académica y la formacion integral del Alumno,

contribuyendo al desarrollo sustentable, econdmico, politico y social de nuestro
Estado.

1.3.4 Valores

X/
**

X/
L X4

Integridad: Actuar con rectitud, honestidad, honradez y transparencia, de
manera congruente, sin engafos, ni falsedades en la realizaciéon de sus
funciones.

Compromiso: Cumplir con la sociedad ofreciéndoles profesionales capaces y
comprometidos con su regién y el Estado para satisfacer las necesidades
presentes y futuras.

Creatividad: Mantener una actitud constructiva, considerando la mejora
continua y la innovacion. Lealtad.- Ajustar su actuacion al compromiso
personal con los objetivos del ITST, de tal modo que se refleje y fortalezca el
conjunto de logros del Instituto.

Actitud de servicio: Fomentar en el alumno el deseo de servir a su comunidad
y su identificacion plena con el instituto a colaborar en todas y cada una de
las actividades programadas, asi como la aplicacién de las politicas y
procedimientos una vez que se integren al sector productivo.

Legalidad: Conocer y cumplir la normativa aplicable a las actividades relativas

a su ambito de competencia.
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1.3.5 Macro Localizacion

A continuacion, se muestra la localizacion del Tecnoldgico Superior de Teziutlan a

nivel estatal donde se puede apreciar en color rojo.

Figura 4. Macro localizacion del Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutlan
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1.3.6 Micro Localizacion

Para tener una mayor precisién, se muestra la micro localizacién del instituto, se
ubica exactamente en Fraccion | y Il s/n, Aire Libre, Teziutlan, Puebla, 73960.

Figura 5. Ubicacion del Instituto Tecnologico Superior de Teziutlan

Instituto Tecnolégico
iSuperior degTieziutlan
i m

s l"'»' e
sz N B
Pollos y carnes
ahumadas “Don Sil* .
Wl Sees ). @ BarbacoaChema = v g e
. 4 s - a % /@ Contrataciones de
< ¥ sonido Twister
Russian Bar ) oprll)
e BARBACOA EL PIRATA '

Tortllleria Aire{libre HATEPETITA;
¥ Al w' \

"ol

¥ Google Pigta motocross Teziutldna. Sy
~ . P Uniformes|quirurgicos, (@

Fuente: Google Maps, 2021
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1.4 Planteamiento del Problema

El nivel de composturas que se generan en el terminado de cada corte dentro del
taller textil “JUAREZ”, es un grave problema, ya que esto retarda todo el proceso

para que el corte sea terminado y esté listo para su salida del taller.

Cuando se termina de manufacturar un corte dentro del taller textil “JUAREZ”, se
procede a deshebrar las prendas y por ende pasa al Ultimo proceso, el area de
calidad, donde aqui se verifica la calidad de cada prenda realizada, con el fin de
poder encontrar algun defecto (atributos) en ellas, como por ejemplo; que la prenda
esté manchada, tenga hoyos o cortes en la tela, brincos de costuras, zafadas entre
costuras, pinzas, entre otros; es en esta area, donde se presenta los diferentes
defectos en las prendas, lo cual ha provocado que el proceso de terminado, sea mas
tardado y ademas haya reprocesos arreglando las prendas defectuosas, para que

puedan cumplir las caracteristicas de un producto terminado y de calidad.

Estos procesos de chequeo de prenda por prenda, se realizan con la finalidad de que
el corte realizado cumpla con la calidad que se exige por parte del cliente, de este
modo poder evitar reprocesos mas grandes, un ejemplo muy claro y desafortunado,
seria que el corte completo sea rechazado desde la ciudad de México, esto
ocasionaria grandes pérdidas de tiempo y de dinero, tanto para el cliente y para el
taller textil “JUAREZ”, porque después de haber salido el corte del taller sigue el
proceso de planchado, de etiquetado, de enganchado y de embolsado,

practicamente todo un proceso de logistica.

El presente proyecto tiene como principal funcién, analizar los procesos de cada
corte realizado, con el fin de poder encontrar el defecto que mas se presente en el
terminado, de esta manera plantear una solucién y poder disminuir el nivel

composturas en el terminado.
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1.5 Preguntas de Investigacion

¢Por qué se presentan defectos en el terminado de cada corte?
¢Qué tanto influye el operario en los defectos que se presentan?
¢Cudl en el defecto que mas se presenta en cada corte?

¢Es ideal el estado de las maquinas que se utilizan en el proceso de manufactura en

el taller?

¢Cuanto influye las maquinas textiles en el terminado de cada prenda?

1.6 Objetivos

A continuacion, se conocera el objetivo general que tiene esta investigacion y de

igual forma, aquellos puntos especificos para poder cumplirlo.

1.6.1 General

Disefiar un plan de mejora en el taller textil “JUAREZ”, mediante el uso de
herramientas de Ingenieria y a través de la metodologia de las 8D (Ocho disciplinas),

para poder reducir el nimero de composturas en el terminado de cada corte.

1.6.2 Especificos

% Interpretar y conocer los pasos del proceso de confecciones de los dos
primeros cortes que se realicen en el taller, con la ayuda de un diagrama de

operaciones, flujo y recorrido.
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X/
X4

Clasificar datos de las diferentes composturas que se presenten en los

L)

diferentes cortes, en base a herramientas de calidad.

< Analizar el estado de las maquinas que se utilizan en los procesos de

confecciones, para poder proporcionar el correcto mantenimiento hacia estas.

% Desarrollar un manual basico de mantenimiento de las maquinas que se

utilizan en los procesos, a través de formatos faciles de leer e interpretar.

% Aplicar el plan de mejora en el taller textil JUAREZ.

X/
L %4

Examinar y comparar los resultados que se obtuvieron del plan de mejora,

mediante un analisis estadistico y graficos de control.

1.7 Justificacion de la Investigacion

La siguiente tesis tiene como finalidad realizar un analisis, con el fin de encontrar
los diferentes defectos que se presentan en las prendas y en general en el corte del
terminado. El area de control de calidad para una empresa, es muy importante
porque de esta manera previene defectos en los productos terminados, o en este
caso que las prendas salgan sin las caracteristicas de calidad que se tiene en las
fichas técnicas o en la muestra, es por ello que la calidad en el taller textil, fomenta
la mejora continua en los procesos, también llevando a cabo todas las actividades

realizadas de manera controlada.

Por tal motivo se pretende realizar una investigacion, para conocer el verdadero
problema de composturas que se presenta mas en el terminado y con la ayuda de

un plan de mejora, disminuya el niimero de composturas en el taller textil “JUAREZ”.
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La problematica de las composturas en el terminado, se ha presentado siempre al
terminado de cada corte realizado, provocando reprocesos, pérdidas en tiempo y
dinero dentro del taller, es por ello que esta investigacion tiene como objetivo

disminuir los defectos.

Todo taller que se dedica a la manufactura de prendas de vestir, es muy importante
tener un buen sistema de calidad en los procesos, para prevenir y garantizar una
produccién con el menor nimero de defectos en el terminado, asi mismo esto traera
al taller textil “JUAREZ” beneficios, como la mejora continua y tener una produccién

eficiente y eficaz.

También se pretende tener como beneficio, conocer el proceso general que se
realiza dentro del taller en cada corte realizado, cabe mencionar que el taller es de
multiestilo, esto provoca que en cada corte cambié un poco los procesos en el taller,
también se realizara un analisis del estado de las maquinas, con el fin de poder dar
al taller un beneficio en la calidad y en la produccidn, asi mismo esto ayude a la

disminucion de defectos en el terminado.

Este problema afecta constantemente al taller textil “JUAREZ”, dando como
resultado principal que el corte no sea aceptado y esto provoque el rechazo y por

ende reprocesar dichas prendas defectuosas dentro del taller.

Al igual, esta problematica que se presenta en el taller tiene una importancia
econdmica, porque al no cumplir con la calidad exigida por parte del cliente, se
realizaran reprocesos asi como pérdida de tiempo, lo cual se ve reflejado en la parte

econdmica, viéndose seriamente afectado el taller.
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En seguida, se mostraran los fundamentos tedricos que justifican el siguiente

documento del proyecto de investigacion.

2.1 Los Antecedentes en la Industria Textil

Para (Warshaw , 2015). INDUSTRIA DE PRODUCTOS TEXTILES, describe que
originalmente, el término textil solia aplicarse solo a las telas tejidas, pero a
medida que la industria crecid, ahora se extiende incluso a las telas producidas
por métodos no tejidos, como las que se forman mediante unidon mecanica o
procesos quimicos. Asimismo, se aplica a toda clase de materias primas y
materiales obtenidos a partir de ellas. La elaboracion de tejidos se remonta a
la antigiiedad mas lejana. Como industria textil, tras la invencién del telar
mecanico, se desarrollé en Gran Bretafa, Francia, Bélgica y Estados Unidos a
partir de mediados del siglo XVIII. Estas maquinas se perfeccionaron
rapidamente para que se pudieran agregar diferentes tipos de fibras a la
produccién. Inicialmente, el trabajo lo realizaban las mujeres en el hogar, luego
en un taller mas o menos adecuado y finalmente en plantas de produccién

fabriles.

La Revolucion Industrial, fue un periodo histérico entre la segunda mitad del
siglo XVIII y principios del XIX, durante el cual Inglaterra y el resto de Europa
continental, experimentaron por primera vez los mayores cambios
socioeconodmicos, tecnoldgicos y culturales de la historia desde el Neolitico. La
economia basada en el trabajo manual fue reemplazada por la evolucién de la
industria y la manufactura. Esto comenzd con la mecanizacion de la industria
textil, como también en el desarrollo de los procesos del hierro. Los cambios
tecnoldgicos mas relevantes fueron la maquina de vapor y la llamada Spinning
Jenny, una maquina que tiene que ver con la industria textil (parrafo primero,

segundo, y tercero).
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2.2 Maquinas de Coser

Para (Luis, 2021) “Una maquina de coser es maquinas remalladoras, maquinas
descubridoras, y también maquinas collaretas. La maquina de coser es una maquina
utilizada para coser telas con determinado material, cominmente hilo” (Segundo

parrafo).

2.2.1 Recta

Esta maquina es una de las mas populares en los talleres textiles, ya que esta
permite realizar diferentes tipos de operaciones como; unir, pegar, realizar puntadas
internas de seguridad, fijar, realizar dobladillos de base, plisados, entre muchas mas
operaciones. Esta maquina trabaja con dos hilos, hilo superior para la aguja y un
hilo inferior el cual es para la bobina. También tiene la habilidad de poder rellenar
un carretel de hilo con ayuda de la misma banda del motor que tiene la maquina. A

continuacién, se encuentra la nomenclatura de partes de la maquina Recta:

Figura 6. Partes de una maquina Recta

Porta
hilos | Medidor de lubricacion |

Guia de
hilos

Regulador de puntada |

Tornillo de
presion

Volante manual I

I Pie prénsatela

Palanca de retroceso I

Placa de
aguja

Tension del hilo
de la aguja

Rodillera

avance

Fuente: propia, 2021
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2.2.2 Overlock

Este tipo de maquinaria también es conocida como maquina remalladora, es una
maquina que se utiliza para impedir que se deshilachen las costuras, ya que esta
maquina produce un sobrehilado y una cadena de seguridad, esto es gracias a que
la maquina trabaja con cinco hilos y esto hace que sea una costura muy segura para
las prendas, ademas es una maquina que al mismo tiempo va cortando los sobrantes
de tela, realizando doble tarea. Se presentara, en seguida, la nomenclatura de partes

de la maquina Overlock:
Figura 7. Partes de una maquina Overlock

Guia de
hilos

Porta
hilos

I Pie prénsatela

Tornillo de ’ Conjunto de tensores I
presion
Placa de Volante manual |
aguja
Tapa
lateral Medidor de lubricacion I

Tapa frontal

Pedal de Pedal del

avance pie

Fuente: propia, 2021
2.2.3 Cover

Esta maquina también es conocida como maquina collareta, hace principalmente
dobladillos, también realiza operaciones como; pespuntes decorativos, acabados con
elasticos, también en la realizacion de enbiesados con ayuda de un aparato. Esta
maquina puede llegar a trabajar hasta con tres agujas y un total de seis hilos. En la

siguiente imagen, se presenta la nomenclatura de partes de la maquina Cover:
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Figura 8. Partes de una maquina Cover

Gu_ia de s
hllos hilos
Tornillo de L Volante manual |
presion e 1
Fle pressatela el : ‘;‘:‘v " Conjunto de tensores

Tapa

lateral
| Medidor de lubricacion |

Tapa frontal

Petal de Pedal del

avance

pie

Fuente: propia, 2021

2.3 Tipos de Manteamientos

Existen varios tipos de mantenimiento que se usan en las empresas para poder tener
una produccion en los productos de calidad, segin (Cenobio, Jaramillo, & Pilar,
2007). INGENIERIA DEL PROCESAMIENTO DE MATERIALES, determinan que el
mantenimiento “Se ocupa de la conservacion de todos los equipos (productivos y no
productivos) de la empresa. Considerado, en la mayoria de las empresas, como un
centro de costes, la gestion de este departamento es compleja, ya que las
inversiones para mejorar sus procesos internos no suelen estar entre las primeras”
(p.228).
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2.3.1 Mantenimiento Correctivo

X/
L %4

(Ronddn, 2021). CONCEPTOS GENERALES EN LA GESTION  DEL
MANTENIMIENTO INDUSTRIAL, formula que el mantenimiento correctivo
también se le conoce como mantenimiento reactivo. Este mantenimiento
correctivo se llega aplicar, cuando la maquina deja de funcionar por dicha falla
0 averia y su proposito es poner en marcha su funcionamiento, afectando lo
menos posible la productividad, casi siempre se repara o se reemplaza el
componente del equipo o de la maquina, haciéndolo en el menor tiempo

posible.

El manejo del mantenimiento correctivo se habilita por el simple hecho de no
poder predecir o diagnosticar a tiempo la posible falla que se puede presentar
en una maquina. Es muy importante determinar qué causé la falla y asi tomar
las medidas adecuadas. Se pueden encontrar dos clases o tipos de

mantenimiento correctivo:

El mantenimiento correctivo no programado: Se aplica, cuando aparece la falla
en el equipo o maquina, generando paros en ella, de manera que se debe

quitar la pieza averiada y sustituirlo por uno usado o nuevo.

El mantenimiento correctivo programado o planificado: Se realiza cuando se
diagnostica que algin componente de la maquina esta proximo a fallar, por
ende, se realiza la programacion del mantenimiento para posteriormente

corregir la posible falla.

Generalmente, cuando se labora y se pone en practica el mantenimiento
correctivo no programado, se puede tener la situacion de que su arreglo
inmediato solo sea superficial, ya sea por falta de repuestos 0 que no se tiene
el tiempo para su correcta reparacion (pp.37-38).
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2.3.2 Mantenimiento Preventivo (MP)

De igual manera, para (Idem), fundamenta que el mantenimiento preventivo
es una serie planificada de tareas o actividades realizadas dentro de un periodo
establecido, se disefia para asegurar que los activos de las empresas cumplan
con las capacidades requeridas en su entorno de operaciones que optimizan la
eficiencia de los procesos; previenen la falla de componentes, ensambles,
maquinas 0 equipos; ya que también se refiere a diferentes acciones como
cambiar o sustitucion, modificacién, reparacion, inspeccién, evaluacion, etc.,
realizadas en algunos periodos de tiempos. Los objetivos mas sobresalientes

del mantenimiento preventivo son:

Disponibilidad: Se puede definir como la probabilidad de que una maquina
pueda operar cuando lo requiera.

Confiabilidad: La probabilidad de que la maquina funcione en todo momento
que necesite el usuario.

Incrementar: En la medida de lo posible, la disponibilidad y confiabilidad de las

maquinas o equipos llevando a cabo un mantenimiento planeado (p.39).

2.4 Diagramas de Produccion

Estos diagramas tienen como objetivo, el poder demostrar en formas generales los

procesos Yy actividades que se llevan a cabo dentro de una empresa, en este caso

dentro del taller textil “JUAREZ”, en ocasiones dentro de un area en especifico. A

continuacién, se presenta la informacion de los diagramas que se utilizan en el

presente proyecto para poder tener un mayor entendimiento.
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2.4.1Diagrama de Operaciones

Para los autores (Niebel & Freivalds, 2009). INGENIER{A INDUSTRIAL:
METODOS, ESTANDARES Y DISENO DEL TRABAJO, el diagrama de operaciones
muestra la secuencia cronoldgica de todas las operaciones, inspecciones,
tiempos permitidos y materiales que se utilizan en un proceso de manufactura
0 de negocios, desde la llegada de la materia prima hasta el empaquetado del
producto terminado. La grafica muestra la entrada de todos los componentes
y sub ensambles al ensamble principal. De la misma manera como un esquema
muestra detalles de disefo tales como partes, tolerancias y especificaciones,
la grafica del proceso operativo ofrece detalles de la manufactura y del negocio

con solo echar un vistazo.

Se utilizan simbolos para construir este grafico de proceso de operaciones, los
cuales son, un circulo el cual representa una operacion y un cuadrado el cual
significa una inspeccion. La operacién se realiza cuando existe una
transformacion dentro de un proceso. Una inspeccion se efectlia cuando se

verifica para ver si cumple con el estandar.

Las partes que conforman este diagrama de operaciones, como anteriormente
se menciond, son los circulos y cuadrados, posteriormente se tiene las lineas
verticales y horizontales, las cuales se usan para la simulacién de ensambles
entre piezas o partes que conformen el componente. Las partes que son
desensambladas se presentan a través de lineas horizontales y se dibujan en
la parte derecha del flujo, el cual va en un flujo vertical, en cambio, las partes
gue son ensambladas se muestran a través de lineas horizontales, las cuales
son dibujadas al lado izquierdo de toda la linea del proceso vertical. Un dato
importante es que tanto las lineas del proceso vertical no se pueden llegan a

cruzar con las horizontales, si se llega a presentar esta situacién se debe de
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representar mediante un semicirculo en la linea horizontal donde se cruce con

la linea vertical (p25).

A continuacion, se muestra un ejemplo de un diagrama de operaciones:

Figura 9: Ejemplo de un diagrama de operaciones

o actual

21 M
Diibujado por BOW.IN. 4-12-

Patas (4 Reg'd) Dibujo 2834421-3 Umbrales (4 Reg'd) Dibujo 2834421-2 Dribujo desde arriba 2834421-1
2 1272 2= 167 Arce blanco I 14273 37 127 Pino amarillo I 1527 147 147 Arce blanco

Clortar a una
longined estimada

A9 P,

Unir los do
EXIFEmos.
Plano a la

- meedida
Cortar a la longited Cortar a la longined
11 ° . i) °
final
DLW W
2R mim. 25 min. S50 min. u .
el a
2 (0 min @ Ensamblar cuatro
- i umbrales hacia arriba
& Tomillos de madera con cabeza ranurada de 1 %2
Po 416412

I Encamblar las patas
ttalmenis
5. | Terminar s
D.W. Ins. | erminar 4
4_| inspeccidn
Limpiar la laca #173-111
Pintar una caps
1.15 min. o o s
F5 T Término de ka tarea
Pistola con laca #115-309 de arenar

Dimiz a o
115 min Pintar una capa
de laca
DLW Inspeccionar el acabado
Trabajo de dia

Fuente: Niebel B, & Freivalds A. INGENIERIA INDUSTRIAL: METODOS,
ESTANDARES Y DISENO DEL TRABAJO, 2009, p.27

Resumen:

Evenio MNumero Tiempo

20 1758 minutos

2.4.2Diagrama de Flujo de Procesos

Para (Krajewski, Ritzman, & Malhotra, 2008). ADMINISTRACION DE
OPERACIONES PROCESOS Y CADENAS DE VALOR, establecen que este
diagrama, es una forma optimizada de documentar aquellas actividades que
realiza una persona o un equipo de personas en una estacion de trabajo, que
realizan ciertos procesos con materiales. Este diagrama procede a analizar un

proceso utilizando un formato, el cual es una tabla que proporciona datos e
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informacion importante de los pasos que conlleve un proceso. Casi siempre

el diagrama se utiliza para proporcionar informacién a fondo del nivel de

trabajo de una sola persona o conjunto de personas. En seguida se presentan

las actividades que contiene este diagrama de flujo de procesos:

Operacion. Actividades que se realizan los cuales pueden ser diferentes

pasos para lograr un proceso completo, un ejemplo es atornillar,

taladrar, o incluso atender a un cliente.

Transporte. Basicamente, es el mover un objeto de un lugar a otro,

también se le conoce como manejo de materiales, puede ser una

persona, herramienta, material, etc.

Inspeccidn. Es verificar o revisar algo sin intervenir en el proceso.

Retraso. Esta actividad se observa cuando el objeto se queda detenido

en espera de la siguiente actividad.

Almacenamiento. Se presenta cuando algo se tiene que guardar para

posteriormente usarlo después (pp.159-160).

En la siguiente tabla, se muestra un ejemplo de un diagrama de flujo de procesos:

Tabla 1: Ejemplo de un diagrama de flujo de procesos

Proceso: admigion a la sala de urgencias
Sujeto: paciente con una lesidn en el tobillo Resumen
Principeo: entrada a la sala de urgencias o NOmero Tiempo Distancia
. = = Actividad - s
Final: salida del hospital de pasos {rmin_y (pies)
Operacion - 5 23.00
| Insertar paso Transporte L4 a 11.00 815
- Inspeccidn | 2 8.00
[ e L ) Retraso » 3 8.00

Eliminar paso

Almacenamiento W

Nim. de Tiemmpo Distancia N
s {min.) {pse=) - Descripcion del paso
1 0.50 15.0 Entrar a la sala de wrgencias (SU), aproximarse a la ventanilla
2 10.00 x Sentarse a llenar ka historia clinica del paciente
3 0.75 40.0 La enfermera acampana al paciente a la sala de evaluacion de la SU
4 3.00 La enfermera examina la lesidn
5 0.75 40.0 Regresar a la sala de espera
6 1.00 Esperar a que se desocupe una cama
7 1.00 60.0 Trasladarse hasta la cama de la SU
a 4.00 Esperar a que llegue el médico
9 5.00 El médico examina la lesion y le hace preguntas al paciente
10 2.00 200.0 La enfermera lleva al paciente a radiologia
11 3.00 x El técnico le toma una radiografia al paciente:
12 2.00 200.0 Regresar a la cama asignada en la SU
13 3.00 Esperar a que el médico regrese
14 2.00 4 El médico comunica =u diagnostico y hace recomendaciones
15 1.00 60.0 Regresar al drea de entrada del senvicio de u ncias
16 4.00 x Pagar la coenta
17 2.00 180.0 Caminar hasta la farmacia
18 4.00 x Recoger los medicamentos
19 1.00 20.0 Salir del edificio

Fuente: Krajewski L, Ritzman L & Malhotra M. ADMINISTRACION DE
OPERACIONES Procesos y cadenas de valor, 2008, p.160
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Para (Niebel & Freivalds, 2009), también mencionan, que un diagrama de
flujo de procesos detalla el flujo de informacion, clientes, equipo o materiales
a través de los distintos pasos de un proceso. Los diagramas de flujo también
se conocen con los nombres de mapas de proceso, mapas de relaciones o
planos. Los diagramas de flujo no tienen un formato preciso y por lo general
se trazan con cuadros (que contienen una breve descripcion del paso), con
lineas y flechas para indicar las secuencias. La forma rectangular es la opcién
mas comun para un cuadro, aungue otras formas pueden diferenciar varios
tipos de pasos (operacion, retraso, almacenamiento, inspeccidon y cosas por
el estilo) (pp.155-157).

2.4.3 Diagrama de Recorrido

De acuerdo con (Niebel & Freivalds, 2009). INGENIERIA INDUSTRIAL:
METODOS, ESTANDARES Y DISENO DEL TRABAJO, definen que a pesar de
gue el diagrama de flujo del proceso se establece la mayor informacion
relacionada con un proceso de manufactura, no muestra un plano del lugar
donde se esta haciendo el proceso del trabajo, este aspecto es muy
importante dado que puede ser Util para proponer un nuevo proceso de
operaciones y tener un método mas optimizado. El diagrama de recorrido
muestra una representacion grafica de toda la distribucidn del area de trabajo
o incluso de una empresa en general, donde el cual se pueden ver claramente
la ubicacién de todas aquellas actividades del proceso. Para elaborar un
diagrama de recorrido, se identifican todas aquellas actividades del proceso
a través de simbolos y una secuencia de nimeros los cuales daran el orden
del mismo, estos simbolos son los mismos que del diagrama de operaciones

y con ayuda de flechas se puede ir guiando y ordenando todo el proceso
(p.29).
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Figura 10: Ejemplo de un diagrama de recorrido

Fuente: Niebel, B. Freivalds. INGENIERIA INDUSTRIAL: METODOS,
ESTANDARES Y DISENO DEL TRABAJO, 2009, p.31

2.5 Herramientas de Calidad

Las siguientes herramientas de calidad que se presentaran a continuacion, son muy
utiles y conocidas por ser métodos estadisticos faciles de implementarlas y de facil
compresion. También estas herramientas se caracterizan porque se pueden llegar
aplicar en cualquier tipo de empresa o area de trabajo. Estas herramientas son
conocidas como las siente herramientas de control de calidad o herramientas
estadisticas basicas, las cuales son el diagrama de Pareto, causa y efecto (Ishikawa),
grafico de control, Histograma, hoja de control, diagrama de dispersion y la
estratificacion. En este apartado solo se definiran las herramientas que se usaran en

el presente proyecto de investigacion.

2.5.1 Diagrama de Pareto

De acuerdo con (Camison, Cruz, & Gonzalez, 2006). GESTION DE LA
CALIDAD: CONCEPTOS, ENFOQUES, MODELOS Y SISTEMAS, el diagrama de

Pareto, es una herramienta muy importante dado que representa
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graficamente los problemas que mas se establecen en ese lugar o proceso,
esto se puede saber mediante su presencia, es decir, que tan frecuente se
presenta el problema. Esta herramienta define las frecuencias de cada uno
de los problemas que se presenten del mas al menos relevante, esto se basa
en el principio de Pareto, se le conoce como el 80/20, es decir que el 80% de
los problemas presentados son originados por un 20% de las causas, en
relacidon con esto se separan los problemas en criticos a no criticos (pp.1234-

1235).
Grafica 1: Ejemplo de un Pareto

Tipo de . Acum.
A e | Frecuenc ia % e

[ 45 50 50
B iy 30 = 1v]

D @ 10 20

o > 10 oo

Total 0 oo

90 100 %
80 90 %
70 O %
&0 70 %

&0 %%
S0

* S0 %
40

40 =
30

30 %

20 20 %=

10 %%

o | 0%
c B =1 ~

Fuente: Camison C, Cruz S & Gonzalez T. GESTION DE LA CALIDAD:
CONCEPTOS, ENFOQUES, MODELQOS Y SISTEMAS, 2006, p.1237

2.5.2 Diagrama de Ishikawa (Causa y Efecto)

Para (Gutiérrez & Vara, 2009). CONTROL ESTADISTICO DE CALIDAD Y SEIS
SIGMA, establecen que el diagrama de Ishikawa es conocido también como
diagrama de causa y efecto. Es un método facil de aplicar, el cual costa en
relacionar aquellos problemas con las principales causas posibles que lo
producen. Este diagrama establece buscar las causas que afecten
directamente con el problema a través de un analisis, es decir, mediante las

6 M (se mencionan en el siguiente subtema) de esta manera, poder evitar el
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error de buscar las soluciones sin ver primero el andlisis de las causas
establecidas (p.152).

2.5.2.1 Métododelas6 M

Para (Idem), este método de las 6 M, consta en poder juntar las causas mas
importantes en seis ramas principales, las cuales son las 6 M: Medio
Ambiente, Métodos, Mano de obra, Materiales, Maquinaria, Medicidn. Estas
seis ramas establecen en forma global todo el proceso y cada uno aporta
parte de la variabilidad del producto final y lo que se espera es que entre las
causas del problema principal, estén practicamente relacionadas con alguna
de las 6 M (pp.152-153).

L=t Macerial X
de obra \

" - W, e Inadecuada Y
M Supervisicn N '.\
", “, %
", Mo capacitada %, Fuera de A
Operario  ——", v M especificaciones %
\\ Inspeccicn \'\._\
. o \ Boca
bresponsable _ de Tima
- P avalada

Al ry
.:a == S - Desajuscado s
condciomes / .
_I,-" - ral mantenimienza ra
r r
y -
/ Eudbensmmble A Manejo
s i ra de macerial

Inadecuada

Transparte

Metod
PASquina sreco

Fuente: Gutiérrez H & de la Vara R. CONTROL ESTADISTICO DE
CALIDAD Y SEIS SIGMA, 2009, p.153
2.5.3 Lluvia de Ideas

Nuevamente para (Idem), también es conocida esta herramienta como
tormenta de ideas y establecen que son una forma de pensamiento creativo.
Esta herramienta suele ser mejor, su rendimiento mediante la ayuda de un

grupo de personas donde mencionen libremente ideas relacionadas con el
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tema, en este caso sobre el problema. Se establecen que las reuniones para

proporcionar ideas sean mediante los siguientes pasos:

1. Establecer y definir el tema desde un principio sobre el cual se daran las
ideas.

2. Se pone a una persona, la cual sera el encargado de organizar la
participacion e ideas de las demas persona.

3. Posteriormente, se realiza las listas individualmente de todas aquellas
ideas sobre el problema, es decir, sobre las causas que pudiese provocar
el problema.

4. Todos los integrantes se sientan de manera circular, donde cada uno
mencionara todas aquellas ideas que tuvieron sobre el tema.

5. Después de que todos hayan leido sus ideas, la persona a cargo
pregunta si algun integrante tiene un comentario extra.

6. Luego son colocadas todas aquellas causas que tengan relacion con
cada una de las 6 M dentro del diagrama de Ishikawa.

7. Tras haber hecho el diagrama se verifica si se llegd a olvidar alguna idea
importante.

8. Acto seguido se procede a una platica abierta para hablar sobre aquellas
causas mas llamativas sobre el problema.

9. Mientras tanto, se escogen todas aquellas ideas mas importantes que
tengan que ver mas con el problema.

10.Por ultimo, en las siguientes reuniones seguir con las acciones concretas

para la obtencion de resultados (pp.159-160).

2.5.4 Histograma

Para el autor (Humberto, 2011). DESARROLLO DE UNA CULTURA DE CALIDAD,
concluye que los histogramas es una representacion grafica de una distribucion
de un conjunto de datos. Este grafico muestra la cantidad o frecuencia de dicha
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informacion, con valores dentro de un rango predeterminado. La forma de un
histograma proporciona gran informacion, sobre la distribucién de la
probabilidad del proceso que se esta analizando y del cual se obtuvieron las
muestras establecidas, por ende es una herramienta de comunicacion visual

muy Util. Para la realizacion de un histograma se presenta los siguientes pasos:

< Paso 1. Recoger datos de los cuales se van a representar a través del
histograma.

< Paso 2. Ver cuadl es el dato mayor y menor para posteriormente calcular los
siete rangos entre esos valores.

+ Paso 3. Contabilizar los datos que se establecen en cada rango y establecer

las frecuencias mediante barras donde la altura este al nUmero de los datos

que se encuentren en el rango (pp.178-179).

2.5.5 Hoja de Verificacion

De igual manera para (Idem), esta herramienta también se le conoce como,
hoja de comprobacidn o chequeo, las cuales estas hojas son de gran ayuda
para el andlisis de informacion. Especialmente son sencillas de utilizar, las
cuales facilitan a las personas que las usan para obtener datos, pero de forma
ordenada. En el campo de control estadistico, son muy comunes emplear este
tipo de formatos, para comprobar si se llegaron a obtener los datos
establecidos o para mejorar las operaciones de un proceso con base en la
informacion obtenida. Algunos de los usos que tiene esta herramienta son las
siguientes: verificar la causa de los defectos, tener un registro de los defectos,
en poder realizar un histograma con la informacion recabada o incluso para
asegurar y verificar que se procesaron las actividades programadas en tiempo

y forma (p.181).
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2.5.6 Grafico de Control “"NP”

Para el presente proyecto de investigacion, se analizaran defectos en las prendas,
los cuales se consideran como atributos, es por ello que esta herramienta se
implementara con el fin de poder tener un analisis mas completo. Para (Baca, &
otros, 2014), INTRODUCCION A LA INGENIERIA INDUSTRIAL. “Las graficas de
control son herramientas estadisticas que ayudan a medir el comportamiento de una
variable de calidad a través del tiempo. Son muy utiles, ya que evaltan y determinan
si un proceso, considerando cierta caracteristica de calidad deseable de control, esta

bajo control estadistico” (p.130).

El grafico NP o también conocidos como cartas NP, evalla la cantidad de las
unidades de los defectos. Los limites de control de este grafico se calculan de la

siguiente forma:
Figura 12: Formulas de los limites de un grafico "NP"

— Linea central: LC = (pn)

— Limite de control superior: LCS = pn + 3 | pn(l — p)
— Limite de control inferior: LCI = pn — 3 | pn(l — p)

Fuente: Camisén C, Cruz S & Gonzalez T. GESTION DE LA CALIDAD:
CONCEPTOS, ENFOQUES, MODELOS Y SISTEMAS, 2006, p.1293

2.5.7 Por qué - Por qué

(Alfaro & Aranda, 2014). TESIS, mencionan que los Por qué-Por qué fue
inventado en el afo de 1930 por Kiichiro Toyoda, este método se fue
conociendo mas en la década de 1970 por el sistema de produccién Toyota.
El planteamiento de los 5 éPor qué?, establece el ver el problema y preguntar:
éPor qué?, y éQué causd este problema? Existen otros sistemas o
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metodologias donde aplica este método de los 5 ¢Por qué?, como por ejemplo
en Six Sigma, donde el método del Por qué-Por qué se puede encontrar en el
paso o fase del analisis del problema, donde se permite Definir, Medir,
Analizar, Mejorar, Controlar, o conocido como el método de DMAIC. El método
es simple de aplicarse, el cual consta en preguntarse 5 veces el éPor qué?,
de la causa anterior, 0 preguntarse las veces necesarias para poder encontrar

la causa raiz del problema (p.53).

2.5.8Las5W+H

Para (Trias, Gonzalez, Fajardo, & Flores, 2009). LAS 5 W + H Y EL CICLO DE
MEJORA EN LA GESTION DE PROCESQS, determinan que las 5 W + H es una
metodologia enfocada mas hacia un analisis empresarial y tiene la misma
técnica de los 5 ¢Por qué?, el cual consiste en contestar en este caso seis
preguntas faciles, las cuales son: qué, por qué, cuando, donde, quién y cémo
(en inglés son: what, why, when, where, who, how). Fue creada en 1979 por
Lasswell, se considerd una forma facil y posible de poder generar acciones

para la implementacién de una mejora en un proceso.

Esta mejora puede definirse como cambios radicales o pequenos cambios.
Cabe mencionar que los radicales son los que menos se pueden llegar aplicar,
en cambio, con los cambios pequenos, es la forma mas aplicable hasta en un

mismo proceso, la cual es considerada como la “mejora continua”.

Esta técnica de las 5 W + H es una manera facil de aplicar y de planteamiento
de las acciones a desarrollar para aplicar el ciclo de la mejora PDCA en base a

las acciones generadas por el mismo.
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2.6 Metodologia de las 8D (Las 8 Disciplinas)

A continuacion, se dara una breve explicacion de esta metodologia, ya que es
la que se utilizara en el presente proyecto de investigacion, con el fin de cumplir
los objetivos establecidos. Para (Santiago, 2018). HERRAMIENTAS PARA LA
GESTION DE CALIDAD, las 8 disciplinas es considerada una metodologia
sistematica, la cual sirve para identificar, corregir y eliminar un problema. Esta
disciplina es conocida abreviadamente como 8D, que significa 8 Disciplinas
(ocho pasos), Resolucion de problemas, G8D o Global 8D, la cual se caracteriza
por desarrollar grandes ventajas para la solucion de problemas, rapida y
efectivamente, produciendo un buen servicio hacia los clientes y en la calidad
de los productos, con todo esto se puede tener la disminucion de problemas

dentro de una empresa.

2.6.1 Historia

Estas ocho disciplinas para la resolucién de problemas (Eight Diciplines Problem
Solving) es un método que se empezd a usar en las empresas como objetivo
principal, en el resolver problemas. En Estados Unidos, su gobierno empez6 a
utilizar un método parecido al método de las 8D en la segunda guerra mundial,
el cual tenia por nombre, estandar militar #1520 (sistema de accién correctiva
y disposicion del material no conforme). La empresa de Ford Motor Company
fue el primero en documentar esta metodologia en el ano de 1987 en una

III

resolucion de problemas orientada a “equipo titulado manual” del curso.

Las 8 disciplinas son:

% D1: ESTABLECER UN GRUPO PARA SOLUCION DEL PROBLEMA.
<% D2: CREAR LA DESCRIPCION DEL PROBLEMA.

< D3: DESARROLLAR UNA SOLUCION TEMPORAL.
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< D4: ANALISIS DE CAUSA RAiz.

% D5: DESARROLLAR SOLUCIONES PERMANENTES.

% D6: IMPLEMENTAR Y VALIDAR SOLUCIONES.

< D7: PREVENIR LA RECURRENCIA.

% D8: CERRAR EL PROBLEMA Y RECONOCER CONTRIBUCIONES (pp.86-
87).

Y de esta manera, se conforma la metodologia para la resoluciéon de problemas.
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CAPITULO III

DESARROLLO Y METODOLOGIA



3.1 Procedimiento y Descripcion de las Actividades

Realizadas

Las siguientes actividades y procesos realizados en el presente proyecto de
investigacion, fueron a través de herramientas de ingenieria y con base en la
metodologia de las 8D (Ocho disciplinas), con el fin de tener el desarrollo, secuencia
y relacién con los objetivos especificos establecidos. Acto seguido, se describen las

actividades y procesos:

1. Se comenz6 con conocer los procesos de confeccion dentro del taller,
mediante la elaboracidon de diagramas de operaciones, flujo y recorrido, con
el fin de tener un andlisis mas amplio de todas las actividades que se realizan
por cada corte que entra al taller.

2. Después, se comenzd a analizar cudl era el problema dentro del taller,
mediante una investigacion de campo y analizar los datos recabados a través
las herramientas de calidad. Se realizaron formatos para tener un control en
la obtencidn dichos datos.

3. Después de haber obtenido los datos, se empezd analizar el estado actual de
las maquinas que se utilizan para manufacturar en el taller.

4. De acuerdo con el andlisis realizado del estado de las maquinas, se desarrollé
manual de mantenimiento preventivo basico, facil de leer e interpretar para
tener maquinaria en buen estado, de igual manera para disminuir las
composturas en el terminado, los paros de produccién y los reprocesos.

5. Después de haber realizado los diagramas de procesos, la obtencién de datos
y el analisis del estado actual de las maquinas, se empezd a implementar el
plan de mejora mediante la metodologia de las 8D (Ocho disciplinas), para
disminuir el nUmero de composturas en el terminado de cada corte, en esta
metodologia se implementaron las herramientas como, la lluvia de ideas, el
método de las 5 W + H, los 5 éPor qué? un diagrama de Ishikawa entre otros.
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6. Por ultimo, se compararon resultados que se obtuvieron de antes y después
de haber aplicado el plan de mejora dentro del taller, con ayuda de un analisis

estadistico y graficos de control.

3.1.1 Cronograma de Actividades

En la siguiente imagen, se muestra el cronograma de actividades, donde se
describen todas las actividades y fechas establecidas, para la realizacion del proyecto

de investigacion.

Figura 13: Cronograma de actividades de residencia profesional

o AGD  AGOD A5 SEF SEF  SEF -0 acT QcT  0cT QCT  HOY HOY | HOY HOY | H-D mm EME = E-F
Actividades r r

e ma ma
Entrevista con el (a) asesor (a) interno (a) v externo (&) --

Disefio del contenido del temario -

Establedmiento del marco tedrico -

Conformacién del primer capitulo -

Cambio de titulo, empresa o asesor (a) -

Interpretacién de resultados -

Conformacidn del segundo capitulo -

Correcdones y sugerencias -

Conformacidn del tercer capitulo -

Conformacién del cuarto capitulo -

Condusiones, anexos v bibliografia -

Entrega de trabajo para dltima revisidn --

El () asesor (a) revisa trabajo v realiza observaciones -

El alumno entrega de trabajo corregido -
El asesor libera el proyecto de residenda profesional, el estudiante solicita opcién de titulacién o entrega tesis a la Subdireccidn Académica -

La comisién revisora realiza las observadiones si es tesis

24-23 | 3105

El alumne realiza las correcdiones y envia a la comisidn revisora -
La comisién revisora autoriza grabar -

La Subdireccién Académica programa examen profesional y notifica al alumnado v &l jurado a partir de: -

Fuente: Subdireccién Académica ITST, 2021

3.2 Alcance y Enfoque de la Investigacion

El alcance que se tiene del siguiente proyecto de investigacion es explicativo, dado
que es un estudio que implica buscar la explicacion y determinacién de la causa
principal del problema, en este caso en la detencidon de composturas en las prendas
en el area de terminado. De esta manera, generar un plan de mejora donde se vea

reflejado la reduccidn del nimero de composturas.
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El enfoque que concierne a esta investigacion es mixto, ya que se analizaran datos
cuantitativos para poder responder las preguntas de la investigacion y la hipotesis
establecida con base a un analisis estadistico en los resultados de antes y después,
de igual forma se analizaran datos cualitativos a través de la observacién en el
proceso de manufactura y en la recoleccidon de informacién de los diferentes

atributos que se presenten como defectos en las prendas.

3.3 Hipotesis

La implementacién de un plan de mejora en el taller textil “JUAREZ”, a través de la
metodologia de las 8D (8 disciplinas), aumentara la calidad en las prendas y
principalmente en la reduccién del nimero de compostura que se presenten en el

terminado.

< Variable independiente: Aplicacion de un mantenimiento preventivo en las
maquinas textiles.

< Variable dependiente: Niumero de composturas en el area de terminado.

3.4 Diseiio y Metodologia de la Investigacion

El disefio del proyecto de investigacion, es la estrategia de recopilar datos e
informacion deseada, dado que el enfoque sera mixto el cual el disefio es Util para
analizar la hipotesis establecida y facilita la recoleccion de informacion relacionada

con los datos.
El disefio de la metodologia se conforma a través de 8 pasos los cuales son;

% D1: ESTABLECER UN GRUPO PARA SOLUCION DEL PROBLEMA
< D2: CREAR LA DESCRIPCION DEL PROBLEMA
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>

D3: DESARROLLAR UNA SOLUCION TEMPORAL

% D4: ANALISIS DE CAUSA RAiZ

% D5: DESARROLLAR SOLUCIONES PERMANENTES

% D6: IMPLEMENTAR Y VALIDAR SOLUCIONES

% D7: PREVENIR LA RECURRENCIA

% D8: CERRAR EL PROBLEMA Y RECONOCER CONTRIBUCIONES

o
%

>

En la disciplina dos, se ayudd de los 5 W + H, analisis de datos y diagrama de Pareto,
para desarrollar el problema y tener un camino mas claro de todo el proceso a seguir.
Por ultimo, en la disciplina cuatro del andlisis de la causa raiz, se utilizd de gran
parte de las herramientas de calidad para poder encontrar el problema que mas se
presentaba en el terminado, las cuales son; lluvia de ideas, diagrama de causa y

efecto (Ishikawa) y los 5 Por-qué.

3.5 Seleccion de la Muestra

La muestra que se establecid para el presente proyecto de investigacion, fue en la
elaboracion y analisis de dos cortes que se manufacturaron dentro del taller textil
“JUAREZ". Se establecid una muestra de novecientas prendas por cada corte

analizado.

Cabe mencionar que el primer corte contenia un total de novecientas treinta y seis
prendas, y el segundo corte de novecientas diez. Es importante plantear que ambos
cortes son totalmente diferentes en sus disenos, color, y operaciones dado que el

taller, es un taller de multiestilo, como anteriormente ya fue mencionado.

3.6 Recoleccion de Datos
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Esta etapa fue pieza fundamental para la investigacion, en base a los datos
recabados a través de un analisis, para poder plantear y poner en practica el plan
de mejora que mas se adaptara a la problematica y posteriormente ver los resultados

de la solucidn que se establecio.

3.6.1 Seleccion del Instrumento

Se utiliz6 el instrumento de la observacién de campo no experimental, para analizar
los procesos dentro del taller de las diferentes operaciones y cortes que se elaboran
en el area de produccion, de igual forma se utilizd la entrevista libre, donde se

realizaron charlas con el duefio y operarios que trabajan dentro del taller.

3.6.2 Aplicacion del Instrumento

La observacion de campo no experimental, se aplicd en todas las areas del taller
especialmente en el area de produccién, donde se observd todo el proceso que
conlleva el terminar un corte completo desde su llegada hasta su salida,
especialmente en el area de calidad, donde se considera también como area de
terminado, precisamente aqui es donde se presenta el problema y es por ello que

se aplicd este instrumento para la obtencidon de datos a través de la observacion.

La entrevista libre, como anteriormente se menciond, se aplicd en las charlas con
los operarios dentro del taller para tener informacion de la problematica y para
establecer el compromiso con el plan de mejora que se implementd. La entrevista
se realizd a través de preguntas no estructuradas, sobre los principales defectos que
se presentaban en las prendas a la hora de checarlas, de igual forma con preguntas
relacionadas con el estado y qué tipo de mantenimiento se les realizaban a las

magquinas textiles.
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3.6.3 Preparacion de Datos

Después de haber realizado la recoleccion de datos e informacidn de la problematica
del taller, se procedié con un analisis mas profundo a través de las herramientas de
calidad, en base a esto se realizaron tablas, graficas, imagenes para el desarrollo de
la investigacion, de igual manera se realizaron diagramas de los procesos, con la

finalidad de conocer el proceso general dentro del taller textil “JUAREZ".

3.6.3.1 Perspectiva del Proceso de los Dos Primeros Cortes
(Multiestilo) en el Taller Textil “JUAREZ"

Como anteriormente se menciond el taller textil “JUAREZ” tiene las siguientes

caracteristicas:

Es un taller de multiestilo, es decir manufactura diferentes tipos de prendas de vestir,
como por ejemplo:
Tabla 2: Algunos disefios que ha realizado el Taller

Diseios de Blusas
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Disefios de Vestidos

Disefios de tipos de pantalén-pijamas

Disefos de Shorts

Fuente: propia, 2021

% Tiene un total de cinco operarios y una persona como manual.

< Tiene un total de 6 maquinas textiles, a continuacion se muestra los modelos:
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Tabla 3: Mdquinas que tiene el taller

Nombre de la maquina Marca Modelo Cantidad
SL-755-3A >
i Mark III
Maquina Recta
DB2-B755-3 1
SPEC: 516M2-35 1
Maquina Overlock o
Remalladora
CZ6500-A4DF-I 1
Maquina Cover o
Collareta WX-8803F 1

Fuente: propia, 2021

Como dato importante, la maquina que realiza los dobladillos la cual esta fuera del
taller, es de la misma marca con la que cuenta el taller, una maquina Cover KANSAI
SPECIAL y del mismo modelo.

% Se elaboran prendas de diferentes tipos de marcas, como por ejemplo:
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Tabla 4: Marcas de prendas con la que se trabaja en el taller

SPORTLINE
st

Fuente: propia, 2021

% Se presentan un plano de planta, de las dimensiones reales en metros del

taller, de igual forma las areas de trabajo con las que cuenta:
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Figura 14: Diserfio en AutoCAD del taller Texti/ "JUAREZ"

RECTA 3

AREA DE
CALIDAD

—
RECTA 1

RECTA 2

MO0TH3A0

NOIJ2NAaoyd

OVERLOCK
2

COVER 1

SVIN3IINVYY3H

ALMACEN

SITYNNYI
12V 34 v3uy

Fuente: propia, 2021




En seguida, se presentaran los diagramas de operaciones de los dos primeros cortes
analizados en el taller, cabe mencionar que ambos diagramas de operaciones, flujo
y recorrido son totalmente diferentes, dado que el taller realiza cortes de multiestilo,
esto conlleva que los diagramas sean diferentes en sus operaciones, tiempos y en
disefo. Se realizaron diagramas de ambos, con el fin de demostrar y conocer la

forma en que se trabaja en un taller textil.

3.6.3.2 Diagramas de Procesos del Primer Corte Analizado

El primer corte que se analizd, fue una blusa/playera para dama, color rosado y
blanco de la marca: “"LAOLA”, en la presente imagen se muestra con mas detalle.

Figura 15: Prenda analizada del "primer corte”

ESPALDA DELANTERO

! LAOLA

Fuente: propia, 2021

A continuacién, se presentan los diagramas de operaciones, flujo y recorrido del
primero corte analizado.

Como primer diagrama realizado, se tiene el diagrama de operaciones donde
podemos observar el niUmero total de operaciones, inspecciones y un almacén del

proceso de la elaboracidon de esta blusa.
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Se propuso poner imagenes de las partes que la conforman, para tener un mayor
entendimiento.

Figura 16: Diagrama de operaciones 'primer corte"

DIAGRAMA DE OPERACIONES
DIAGRAMA DE OPERACIONES DE: FABRICA: Taller textil "JUAREZ" plegramaio; L Hoja: 1 de 1 ESPALDA DELANTERO

PROCESO: Primer corte, modelo L5178
NOMBRE Playera Olanes SE INICIA EN: Recepcion del corte
MODELO L5178 SE TERMINA EN: Terminado del drea de calidad
TALLAS XCH-CH-M-G ELABORADO POR: Oscar Judrez Mundo
ETIQUETA LAOLA

MANGA 1ZQ. MANGA DER. P 4
MONAS PREPARADA PREPARADA  TAPA 1zQ. MANGA I1ZQ. TAPA DER. MANGA DER.  ETIQUETA BIES TRASERO DELANTERO

Realizar Realizar

033 min. (10 024mi Realizar Realizar
merro min. merro 24 min.

0.24 min.| merro 033min( 7 ) merro 0.13 min.

Unir bies
" Unir hombro
0.14 min. (er)

022 min.

Checar que no
valla zafado

E]Ver‘ﬁarel [3 Verificar el
merro merro Unir hombro
0.7 min.
"0 ()

Remachar
hombro (1z.)

" Pegar

0.28 min. o etiqueta
Checar

posicién

0.11 min.

022 min. Figar tapa con
manga

022 min. @ Figar tapa con
manga

0.23min. @ Pegar
manga

023 min, :::g'a

0.21 min. (‘errlr costado

021 min. f&rrﬂr costado
Vermnar unién de
slsas

osomin (17) Snetaters

osomn (18) S

014 min, Pegar
Checar la
colocacion

TOTALDE | TIEMPO
ENENS EVENTOS | (Minutos) osimi

21 8.77

Trabajo
diario 110 min. Deshebrar

1 Verificar la
calidad

Almacenar para
susalida

Realizar
dobladillo

OPERACION

Verificar que no
valla zafado

INSPECCIONES

4 me

ALMACENES

Fuente: propia, 2021
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Como se puede observar, se tiene un total de 21 operaciones, en otras palabras,

para la realizacién de una prenda de este corte y de este disefio, consta de realizar

21 operaciones, por otro lado, se tiene 8 inspecciones, las cuales son puntos clave

para que las operaciones tengas la calidad que se requiere en la prenda, por Ultimo

se tiene un almacén. También se obtuvo un total de 8.77 minutos en la realizacion

de una blusa, esto en base a los minutos de cada operacion realizada.

Después, se tiene el diagrama de flujo de procesos donde podemos observar el

numero total de operaciones, inspecciones, transportes, demoras y almacenes del

proceso de la elaboracion de esta blusa.

Tabla 5: Diagrama de flujo de procesos del "primer corte”
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

DIAGRAMA DEL PROCESO |FABRICA: | Taller textil "JUAREZ" |Hoja: 1 de 1
DE: PROCESO: Primer corte, modelo L5178
NOMBRE Playera Olanes |SE INICIA EN: | Recepcién del corte
MODELO L5178 SE TERMINA EN: Terminado del area de calidad
TALLAS XCH-CH-M-G ELABORADO POR: Oscar Juarez Mundo
ETIQUETA LAOLA
DESCRIPCION DE v DISTANCIA| DURACION
LA OPERACION . . » . (METROS) | (MINUTOS)
Se transporta a la
1 maquina overlock-1 O I:I 'j> D ; 1.45 0.04
Unién del primer
2 hombro (derecho) @ I:I E> D ; 0.14
Se transporta a la
3 maquina recta-1 O I:I '—_2> D ; 2.30 0.06
4 Unidn de bies @ | [ |:> D |/ 0.13
Se transporta a la
> maguina cover-1 O I:I E> D ; 4.10 0.09
6 | Se enbiesa el cuello @ [] |:> D |/ 0.22
Se checa que no valla
/ zafado el cuello O E> D ;
Se transporta a la
8 magquina overlock-1 O I:I H> D ; 2.25 0.06
Unién del segundo
° hombro (izquierdo) @ I:I E> D ; 0.17
Se transporta a la
10 maquina recta-1 O I:I E> D ; 2.30 0.06
Remache en el
1 hombro (izquierdo) @ I:I E> D ; 0.11
Se transporta a la
12 magqguina recta-3 O I:I E> D ; 2.80 0.07
Se pega la etiqueta de v
13 marca @ I:I E> D 0.28
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14

Se checa que valla en
la posicion correcta

Se transporta a la

base

40

Se revisa que no valla

O | DV
15| mquinaoveriockz | O | I | 2> | D [N/ | 580 0.13
16> ronsdarens | O | 0| = D |V 0.33
17) > e derecha O =DV 024
18| Saqunareter | O | [ D |V | 1w 0.05
19] perro haya sancobien] O | 1 | = | D |V
20| o o mana doreens | @ | O | 2| D |V 0.22
21| mmoerocs | O | O | = | D[V | w0 0.05
22| o aierda O =DV 0.33
23| > e | @ O | =DV 024
24| Sraqunaredas | O | O D |V | 1w 0.05
25  erto haya sado bien|_ O > D |V
26 | go 1o mangs raversa | @ | (1 | 5| D |/ 022
27| immeveione | O | O 2| D[V | 10 0.05
8| erecngaicnmne | @ | 0|2 D |V 0.23
29| quierdn al cerpo 0| =DV 023
o Crsteesme | 6 O[5 D[/
u| FREe= |G 0 [y D [V
2| e | OB || D |V
3| aqumaremr | O OB D[V ] 23 0.06
34| e cosao coreeno | @ | || D |V 0.10
35| e costado izauierdo O =DV 0.10
36| Se pega "MONAS" [] |:> [D \V4 0.14
3 Sechecsothg;(\j/glla bien Ol IDlv
B raumeows | O[3 | D [N/ | 3400 042
39 |S€ realiza dobladillo de Ol DY 031
O = | D[V

zafado el dobladillo
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Se transporta al area

4 de act. Manuales

39.00 0.50

42| Se deshebra la prenda 1.10

Se transporta al area
de calidad
Se checa la calidad de

la prenda
Se transporta al
almacén

43 8.50 0.17

44

45 9.00 0.18

Se almacena para su
salida
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46

TOTAL DE | DISTANCIA TIEMPO

=) EVENTOS (Metros) (Minutos)
OPERACION () 21 8.77
INSPECCIONES B 8
TRANSPORTES » 16 120.80 3.40
DEMORAS ) 0
ALMACENES v 1

Fuente: propia, 2021
En base a la tabla de resumen, se deduce que el nimero total de eventos son 46,

en relacién con esto, el nimero de operaciones, inspecciones y almacenes, son los
mismos totales de eventos que se presentaron en el diagrama de operaciones,
también se obtuvo el mismo calculo en el tiempo de las operaciones. Como se ve en
la tabla, no existieron ninguna demora en el proceso de este primer corte, y en los
transportes se obtuvo un total de 16, teniendo un total de 120.80 metros, los cuales
fue el calculo de todos los recorridos que se realizaron dentro del taller y se tuvo un

total de 3.40 minutos de todos esos recorridos.

Por ultimo, se presenta el diagrama de recorrido de todo el proceso realizado de la
blusa/playera, se apoyo del plano realizado del taller, para dar mas a detalle cuales
fueron los recorridos, en que maquinas se realizaron dichas operaciones y la
secuencia que se obtuvo. Cabe mencionar que la maquina Cover dos, es una
maquina fuera del taller, porque para realizar dobladillos de manga o base, se
realizan este tipo de operaciones fuera del taller y por ende, la maquina se

contempl6 para el diagrama de recorrido que a continuacion se muestra:
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Diagrama de recorrido "primer corte"

Figura 17
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Como se puede observar, los datos de la tabla de resumen coinciden los nimeros
de eventos con los diagramas anteriormente presentados y como se muestra en este
diagrama, se puede ver claramente que operacion se realiza en cada maquina y
donde se encuentra las inspecciones y posterior cuando se trasporta de un lugar a

otro.

3.6.3.3 Diagramas de Procesos del Segundo Corte Analizado

El segundo corte analizado, fue un vestido para nifia de diferentes etapas, es decir
para dos, tres y cuatro afos de edad, es de color azul marino en su mayoria y de la

marca: “Fiorella girls”, en la presente imagen se muestra a mas detalle.

Figura 18: Prenda analizada del "segundo corte”
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Fuente: propia, 2021

De igual manera, se presentan los diagramas de operaciones, flujo y recorrido del
segundo corte analizado. Primero, se tiene el diagrama de operaciones del vestido,
donde se observara a mas detalle la secuencias entre las operaciones que se tienen

que seguir, con el fin de obtener un vestido terminado.
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Figura 19: D/agrama de operaciones "segundo corte”

DIAGRAMA DE OPERACIONES | I Dlagmrna No.2 Hoja: 1 de 1 ESP, DELANTERQ
E: FABRICA: Taller textil "JUAREZ PROCESO: %
NOMBRE Vestido Chemisse SE INICIA EN: Recepdion del corte
MODELO 67640 SE TERMINA EN: Terminado del drea de calidad
TALLAS 203747 ELABORADO POR: Oscar Juarez Mundo
ETIQUETA Fiorella girls F|
MO PBAER: OLAN2  OLAN2 VELO VELO OLAN1 OLAN 1 - BIES (Cuello
CINTURA TRASERO TRASERO  DELANTERO TRASERO  DELANTERO TRASERO MANGA IZQ. MANGA DER. ymangas) DELANTERO  ETIQUETA TRASERO
| I I I | | Rulizir (7 Realizar
009 min. p“m 009min( 7 ) Sizdo aum Uniebies
013min, @ Unir bies 010min, @ '""i’,!)"’“ 0.10min, Ulﬂrlidﬂ (0er) 010min, @ u.[.:::;n 014min. | 1 ) pegaretiueta
oszmin( 4 ) Ebesr
l).lﬂmim;.‘:smr 020min, @ Plisar oén 009min, (21 ) cerrar lado (129.) 020min, Pllsivolin el Verifcar posicén
9 | checar costur Cre lbeavphsidv o )
‘manga (Der.) | I k
012min. |26 | cerrarolin 0.2 min. ummhn
nmmh- Enbiesar
manga (1) ot6min. { 3 ) uichombro (1z9)
Fiarokn1
convelo n Vel ot :;:::hir hambro
| |
022min, @ :‘“;"‘"‘9'
022min @ :'53' mang
0.12min, @ (‘;::"“"“
0.12min, (‘;’;‘)""“’"“
o6min @(suh:e)mserslu
026 (s«bnmserslsa
|
Pegaralin1
- :;:;adnal
|
- @ngamanzal
o27min Rzilluldnhhdllo
P :zill;aldnhhdllo
v.,m.qu.m
valln zafados
|
0.14 min. Pegar en el velo
Verifcar
posicién
|
st @!‘:"E:L‘Jf
|
ot @hgavenli
cintura
TOTAL DE | TIEMPO
EVENTO VTS |(Minutog) w5 (5o
OPERACION . 35 1213 mmmw
Trabajo
mpecciones | [l | 0 | T er,m
amcenes ||t

Fuente: propia, 2021
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Como se puede observar, se tiene un total de 35 operaciones, mas que en primer
corte analizado, esto es porque el taller es de multiestilo, realizando diferentes
disefos con diferentes nimeros de operaciones, las 35 operaciones son vitales para
la realizacion de un vestido de este segundo corte, por otro lado se tiene un total de
10 inspecciones, las cuales son puntos clave para que las operaciones tengan la
calidad que se requiere en el vestido, por ultimo se tiene un almacén. También se
obtuvo un total de 12.13 minutos en la realizacion de un vestido, esto en base a los

minutos de cada operacion realizada.

Después, se realizd un diagrama de flujo de procesos, donde se puede observar el
numero total de operaciones, inspecciones, transportes, demoras y almacenes que

se contuvo.

Tabla 6: Diagrama de flujo de procesos del "segundo corte”
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

DIAGRAMA DEL PROCESO |FABRICA: Taller textil "JUAREZ" |Hoja: 1 de 1
DE: PROCESO: Segundo corte, modelo 67640
NOMBRE | Vestido Chemisse|SE INICIA EN: | Recepcidn del corte
MODELO 67640 SE TERMINA EN: Terminado del drea de calidad
TALLAS 2T-3T-4T ELABORADO POR: Oscar Juarez Mundo
ETIQUETA | Fiorella girls

DESCRIPCION DE
LA OPERACION
Se transporta a la

DISTANCIA| DURACION
(METROS) | (MINUTOS)

maquina cover-1

9 [ Se enbiesa el cuello

Se checa que no valla

10 zafado el cuello

o E|=»|P|V
H miginerens | O LS| DV | 25 | oo
2 0.14
s g Eg - g
o] Zrwoeae TOT DI N | | oo
5| e ey | @ O 2| DV 0.15
6 Sn‘iat;i”.ii"rﬁ?t:'f Ol D[N/ | 23 0.06
7| Unbrdetisre | | O || D |V
g| >efansbortaala Olgle=| DV 4.10 0.09

IEIEE

Olm|=| DV
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Se transporta a la

1 maquina overlock-1 O I:I '—_5> D V 2:25 0.06
o st 5 T [ D
o] Setewerest [T O [y | D[N/ | 0 | oo
| s 1O O || D[
o permmatzs O | [ 2| DN | o0 | oo
o P | T oy | D |
o] PR | 6§ 2| D |V
8| N e | OB | = | DV

o] SrmmeniE | O @] D[N | s | oo
o] R e | 5 [ (2| D |
AP | o | (o] D |\
| e aie e | |5 [ | D v/

3| magumaovenoacs | O | 1| Ep | D[N/ | 22 0.06
w| rebdemme | o | | DY
25 Pegaiczigu?:r(rjnaanga @ [] E> D N/ 0.22
26 Cerracé%rileirzzgstado @ I:I I:> D v 0.12
| S deamm | o0 o] D |V
w] SepreeresE | O (o | D[N/ | w0 | oo
29 Sobrecézsriéjcc;]:e sisa @ I:I I:> D v 0.26
| Fresmo i | o | O[] D |
3| mqunaoverioer | O | (1| @D | D[N/ | 23 0.06
32|  Unién de olan 1 @ | ] |:> D\ 0.10
o] pmree | OO @ D[V [ 0 | oo
34| Plisado de olan 1 ] |:> D\ 0.20
| a5 (o] D |

3| msunaoveoaer | O | O | @ | D [N/ | 250 0.07
37| Cerrado de olan 1 Ol DIV 0.12
38 Unién de velo ] |:> D) \NV4 0.10
39| Cerrado de velo @ ] |:> [D \NV4 0.09
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Se transporta a la

40 maguina recta-2 O I:I D V 1.90 0.05
41 Fijadodc\e/g:)énlcon @ I:I :> D v 1.08
| Eimeetar OO || D[S/ | w0 | oo
B propmaagaepe | @ | O | 2| D |V 0.28
44 Unién de olan 2 ] |:> [D v 0.1
45| msqunsovenockz | O | [ | = | D X/ | 250 0.07
46| Plisado de olan 2 @ | [ |:> D\ 0.20
47 Veriﬁia;r”séi t(file[:]Iisado O IEI I:> D v

| msqunsovenocer | O | (1| 2> | D X/ | 250 0.07
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55 Srﬁ;;auri‘i‘a’orret;aa_;a O O DXV | 4250 0.57
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%) “niaunareqat | O | [ D |/ | 280 0.07
ss|_Unrberel | [ D [V
60| aumeves | Q| O 3| DX/ | 410 0.09
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68 | Se deshebra la prenda @ ] |:> [D \V4 0.57
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de calidad
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TOTAL DE | DISTANCIA | DURACION
EVENTO EVENTOS | (Metros) | (Minutos)

OPERACION 35 12.13

INSPECCIONES 10

DEMORAS

ALMACENES

@
[]
TRANSPORTES » 26 156.70 4.77
D
\4

Fuente: propia, 2021

Haciendo énfasis en los datos de la tabla de resumen, se observa perfectamente
que en este segundo corte contuvo mas operaciones, transportes e inspecciones,
por ende, los tiempos de las operaciones fue mas largo que del primer corte, en este
arrojo un tiempo total en operaciones de 12.13 minutos, lo cual es el tiempo para
elaborar un vestido. De igual forma, en los trasportes se tuvo un tiempo de 4.77
minutos, lo que equivali6 a un total de 26 trasportes para la elaboracién del mismo.
Por ultimo, tenemos 10 inspecciones dos mas que el anterior, y de igual manera, se
obtuvo un almacén. En conclusion, se obtuvo un total de 72 eventos y un total de

156.70 metros recorridos dentro del taller.

Por Ultimo, se realizd el diagrama de recorrido de todo el proceso del vestido, de
igual forma, se apoyo del plano realizado del taller, para dar mas a detalle cuales
fueron los recorridos y en que maquina se realizaron dichas operaciones vy la

secuencia que se obtuvo.
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Figura 20: Diagrama de recorrido "segundo corte”
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Fuente: propia, 2021
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De igual forma que los demas diagramas, se tiene su tabla de resumen, donde se
puede verificar que en este diagrama de recorrido, coinciden el nimero de
operaciones, inspecciones y trasportes, con el diagrama de flujo de procesos y el

diagrama de operaciones, también con su respectivo almacén.

Realizando un analisis general de las tablas de resumen de cada diagrama de ambos
cortes, se observo que los diagramas de operaciones, flujo y de recorrido de cada

corte, son totalmente diferentes dado que el taller es de multiestilo.

Se realizé un diagrama flujo que se maneja para todo aquel corte que entra y sale
del taller, dado que en este se describen procedimientos a escala general, donde
cada corte que se manufactura, pasa por todos estos procesos generales.
Posteriormente, se presenta el diagrama de flujo, donde se observa cual es la forma
de trabajo en el taller textil “JUAREZ":

Figura 21:Diagrama de flujo
DIAGRAMA DE FLUJO

Realizar el listado de R
operaciones

Recepcion del
corte

Deshebrar el
corte

Revisar prenda
Separar el corte por por prenda

tallas

Transportar el

corte al almacén
Realizar la muestra Arreglar prenda éTiene
defectuosa compostura?

Checar la hoja de
verificacion del
corte

Verificar las &Se autoriza

Realizar bultos
fallas la muestra?

de 25

Verificar si
realizaran

cambios en la Se empiezaa
muestra are
trabajaren el corte

Se almacena
para su salida

Fuente: propia en base al proceso de produccién del taller Textil "JUAREZ", 2021
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3.6.3.4 Descripcion del Proceso del Diagrama de Flujo

Con posterioridad, se describe a detalle cada una de las fases que se presenta en el
diagrama anteriormente visto, el cual es todo el proceso que pasa todo aquel corte

que entra y sale del taller.

< Recepcion del corte: En este primer proceso, como lo dice su nombre, el taller
recibe el corte que se va a manufacturar, el corte puede venir en bolsas o por
paquetes en tallas y con sus partes que lo conforman, como lo son: la
muestra, la hoja de verificacion (de disefio, o de especificaciones), el monas,
y la etiqueta de marca, por Ultimo se tiene los complementos que llevara la
prenda, como por ejemplo: bies, cordodn, listdn, mofo, cinta latex (elastin),
resorte, o algun otro objeto que tenga que llevar la prenda. Enseguida se

muestra una imagen de este primer proceso.

Figura 22: Corte inicial entregado al taller

Sk i \/.:;: Al \é“g\/_

Fuente: propia, 2021
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% Transportar el corte al drea de almacén: En este paso, lo Unico que se realiza,
es el traslado de todas aquellas cosas que componen el corte recibido, al area

del almacén.

e

S

Checar la hoja de verificacidon: En este proceso, se tiene que checar todas las
indicaciones que contiene el documento, el cual es muy importante, porque
especifica algunas operaciones con medidas en pulgadas o en centimetros
que se deben de realizar con esas especificaciones, de igual manera las
indicaciones generales de como debe de ser la muestra realizada por el taller,
el documento por lo regular es entregado en fisico y en algunas ocasiones es
enviado en formato PDF. En seguida, se presenta algunos ejemplos de estos

formatos:

Figura 23: Ejemplos de hojas de verificacidn o ficha técnica

Fuente: propia, 2021

% Verificar si realizaran cambios en la muestra: Este paso es muy importante
para ser realizada la muestra, ya que se debe de aclarar todas aquellas dudas

y diferencias que lleguen a ver entre la muestra y la hoja de verificaciones,
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entre el dueno del taller y el supervisor o en otros casos con el proveedor del
corte. Esto se hace con la finalidad de que la muestra realizada por el taller,
no tenga dificultades para ser autorizada. Algunas aclaraciones muy
importantes, es la seleccion del color de hilo que llevara el corte, para esto el
taller cuenta con un pequeno libro de los colores que se pueden encontrar en

una sucursal de hilos.

Figura 24: Libro de colores de hilos

% Realizar el listado de operaciones: Después de haber aclarado las dudas del
punto anterior, se procede a realizar una lista de todas aquellas operaciones
a nivel general, la lista se realiza en un cuadernillo, esto se realiza para tener
un apoyo en el proceso de manufactura que se realiza dentro del taller, con
el objetivo de que sea fluido y no haya paros, por analizar qué operacion debe

de seguir.
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Figura 25: Ejemplo de un listado de operaciones de un corte

Fuente: propia con informacion por parte del taller Textil "JUAREZ", 2021

% Separar el corte por tallas: El siguiente proceso que se realiza en el taller, es
separar el corte en el almacén por tallas, en ocasiones algunos cortes traen
tonos donde es un poco mas dificil el llevar un control, pero se debe de hacer
una separacion muy organizada para tener una optimizacién de bldsqueda y
acomodo en el almacén, cada vez que se tomen partes del corte o sean

regresadas después de dicha operacion.

Figura 26: Separacion de corte en el almacen por tallas
v

Fuente: propia, 2021

% Realizar la muestra: Este paso es uno de los mas importantes, porque
depende mucho el realizar bien todas aquellas operaciones que conlleve la

muestra para que sea llevada y autorizada. En este caso solo se piden y se
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realizan por lo regular de 2 a 3 muestras a veces de una sola talla, pero en

ocasiones también se piden de diferentes tallas.

Figura 27: Ejemplo de la elaboracion de una muestra

1 5 8 LR N

Fuente: propia, 2021

% ¢Se autoriza la muestra?: Después de haber realizado las muestras solicitadas
por el proveedor del corte, se da de su conocimiento para que él mismo las
lleve para su autorizacion. Existen dos maneras de autorizar la muestra hecha
por el taller, una de ellas como ya se menciond, que el proveedor del corte
las lleve para su autorizacion, la otra manera es a través del supervisor
(checador), valla al taller y la inspeccione, realizando observaciones o algunos
comentarios, luego si la muestra cumple con las especificaciones y la calidad,
se autoriza en automatico. La autorizacion es a través de una nota de
“Reporte de contra muestra” donde se especifica algunos datos y firmas tanto
del maquilero, en este caso el dueno del taller y el supervisor, estableciendo
que la muestra fue autorizada. Posteriormente, se muestra un ejemplo de

una nota de autorizacion:
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Figura 28: Nota de autorizacion o de revision

Fuente: propia, 2021

% Se empieza a trabajar en el corte: Como dato, el corte se empieza a
manufacturar al dia siguiente después de haber recibido el corte en el taller
textil “JUAREZ”, debido a que simple vista, hay operaciones muy bésicas que
se pueden realizar mientras pasa el tiempo de autorizacién y asi no provocar
que haya algun reproceso o descoser dicha operacion. Posteriormente de
haber autorizado la muestra, se empieza a trabajar con el corte completo.
Cabe mencionar, que durante las semanas, el supervisor realiza algunas
visitas al taller para dar seguimiento del corte, para evitar algunos problemas
de calidad y de igual manera que el corte tenga un seguimiento en todo el
proceso por parte del mismo. Se presenta una imagen donde se empieza con

el proceso de produccion del corte dentro del taller:
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Figura 29:Proceso de produccion de un corte dentro del taller
i = o i f |

Fue.ﬁte: propia, 2021

Deshebrar el corte: Ya terminado de manufacturar el corte, se procede a su
proceso de deshebrado de todas las prendas, en este paso algunas prendas
son sacadas del taller para una persona que se dedica a deshebrar cortes de
varios maquileros, las demas prendas son deshebradas por el personal del

III
.

taller, porque el personal del taller es “poli funciona

Figura 30: Deshebrado del corte

‘ Funte: propia, 2021
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Revisar prenda por prenda: Esta actividad es realizada en el area de calidad,
practicamente ya en el terminado del corte, en este proceso es donde se
realizo la toma de datos de las diferentes composturas que se presentaban
en cada prenda. Esta actividad también es efectuada por todo el personal del
taller, en ocasiones en su mismo lugar de trabajo, dado que el area de calidad
no es un lugar tan grande. Como dato, en los dos cortes analizados, se
hicieron bultos de cincuenta, para su revisidon y su registro de cuantos

defectos y qué tipo de defectos contenia ese bulto de cincuenta prendas.

figura 31: Inspeccion de prenda por prenda

Fuente: propia, 2021

¢Tiene composturas? Este proceso va relacionado con el anterior, puesto que
en el transcurso de revisidn, si se presenta una prenda con alguna
compostura, se procede a su reproceso con el personal y la maquina

adecuada para su arreglo.

Realizar bultos de veinticinco: Este proceso es el penultimo, cuando se va
terminando de revisar una talla completa, se procede a realizar bultos de
veinticinco piezas, con el objetivo de tener un control del total por cada talla

y en el total general.
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Figura 32: Bultos de veinticinco

Fuente: propia, 2021

% Se almacenan para su salida: Por Ultimo, se almacenan los bultos por tallas

como producto ya terminado para su salida del taller.

Figura 33: Bultos en el drea de almacén

Fuente: propia, 2021
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3.6.4 Nivel de Calidad en el Proceso del Taller Textil “JUAREZ”

En este apartado, se describira todo el proceso realizado para la revision y analisis
de datos, que se obtuvieron a través de la recoleccion de las diferentes composturas
que se presentaban en las prendas del terminado.

Figura 34: Recoleccion de datos
3 il

Fuente: propia, 2021

Para la recoleccion de datos, se realizo un formato donde se clasifican algunos datos
del corte analizado, la fecha de registro y principalmente los defectos, el formato se
acopld para poder realizar un analisis con ayuda de un grafico de control, es decir
se dividid por bultos de cincuenta cada registro. A continuacion, se muestra el

formato realizado:
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Tabla 7: Formato que se utilizo para la recoleccion de datos

OMPO RA R ADO
DATOS DE COMPOSTURAS DE LA PRENDA: FABRICA: Taller textil "JUAREZ" COMPOSTURAS |Hoja:| 1 de 1 | |FECHA:
NOMBRE ACTIVIDAD DE:| Recaudacién de datos de composturas DEFECTUOSAS DEL: |Observaciones:
TALLAS LUGAR: [ Terminado en el area de calidad
MODELO ELABORADO POR: Oscar Judrez Mundo

No. De Defectos Otros defectos nuevos
bultos de

50 piezas
Bulto 1
Bulto 2
Bulto 3
Bulto 4
Bulto 5
Bulto 6
Bulto 7
Bulto 8
Bulto 9

Bulto 10

Bulto 11

Bulto 12

Bulto 13

Bulto 14

Bulto 15

Bulto 16

Bulto 17

Bulto 18

Bulto 19

Bulto 20

Fuente: propia, 2021

3.6.4.1 Clasificacion de Datos de Composturas, Primer Corte

Para poder realizar la elaboracidon de recoleccién de datos, se utilizd el formato
anteriormente mencionado, el primer corte que se analizd en el taller, fue la
blusa/playera para dama, la “Playera Olanes” el cual tuvo un total de once defectos
tomados como atributos en las prendas, a continuacion, se presenta el formato lleno
del registro que se realiz6 el dia 18 junio del 2021:
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Tabla 8: Datos de composturas del "primer corte”, 08/06/2021-18/06/2021

Fuente: propia, 2021

El formato se realizd y analizé por bultos de cincuenta piezas, con el objetivo de ir
registrando cuantos defectos y de que tipo tenian esas cincuenta prendas y asi

sucesivamente, recordando que la muestra que se establecié fue de novecientas
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(900) prendas, lo cual nos arrojo el haber inspeccionado dieciocho bultos con esa

cantidad como se muestra en el formato llenado anteriormente.

Por consiguiente, se observa un nuevo problema en este corte, lo cual no influyd
demasiado, ya que solo se presentd una vez, también se observa claramente cual
es el problema que mas se presenta con frecuencia y el que menos se presenta,
pero para realizar un andlisis mas sustentado se procedid a realizar un nuevo
formato parecido al anterior, simplemente mas desglosado con ayuda de la

herramienta de Excel, para tener un analisis estadistico mas completo.

Acto seguido, se muestra el formato desglosado con la finalidad de poder saber,
cuantas composturas de cada defecto son en total por cada bulto y de igual manera

saber el total general por las novecientas prendas analizadas e inspeccionadas.

Tabla 9: Conteo de datos de las composturas "primer corte”

COMPOSTURAS DEFECTUOSAS (Primer corte)
BULTO 1 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No. De
Defectos | 4 0 0 0 0 1 0 2 1 0 0
BULTO 2 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
oreas | 2 0 1 0 0 0 0 0 1 0 0
BULTO 3 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No. De
Defactos | 3 1 0 0 0 0 2 0 0 2 0
BULTO 4 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en e Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No. De
pefectos | 10 0 0 0 1 0 0 0 1 0 0
BULTO 5 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No. D
pefoctos | 7 o 0 1 0 0 1 1 0 0 0
BULTO 6 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de | Pegado de [Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
Daraaes 2 o o o o 2 (] o o o (]
BULTO 7 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de | Pegado de [Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache [ monas mal al revés la prenda al revés
pale | 3 o (] [ 1 o o 3 ()} o [
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BULTO 8 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en CEEERE Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No.
e | 2 1 0 0 0 (] (] 1 0 0 1
BULTO 9 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de [Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
pereaes | 2 0 1 0 0 (] 2 0 1 0 0
BULTO 10 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de [Manga Pegada| Pinza en CEnEERE Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
e | 7 0 0 0 0 1 (] 0 0 0 0
BULTO 11 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No. De
DT 4 0 0 1] 1] 1] 1 0 3 2 1]
BULTO 12 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de [Manga Pegada| Pinza en MEEERE Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
paoe |1 0 0 0 0 ()} ()} 0 1 0 0
BULTO 13 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No.
Daraos 3 (] ()} (] 2 () 0 ()} 2 o o
BULTO 14 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
paDe | 2 0 0 0 0 ()} 2 0 1 1 0
BULTO 15 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en MEEERE Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No.
et 5 1 ()} (] (i} ()} ()} ()} 4 (] (]
BULTO 16 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en Manchada Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No. De
Defectos | 11 o o o o (] 1 1 1 o o
BULTO 17 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en EEERE Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
No.
e 3 (] ()} () () 0 () ()} 2 1 ()
BULTO 18 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de | Pegado de |Manga Pegada| Pinza en N Hombro pegado
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache | monas mal al revés la prenda al revés
Daraes 1 1 (] (i} (i} () 1 (i} 1 (i} (i}
[ 18 72 4 2 1 4 4 10 8 19 6 1 ]
!Tlota"I e Total Total Total Total Total Total Total Total Total Total Total J

Fuente: propia, 2021

Este formato nos ayudd a tener un mayor analisis estadistico, para poder conocer

las cantidades exactas, horizontalmente por cada bulto y verticalmente para saber
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el total del nimero de dicho defecto de todos los bultos en general, el cual en el
recuadro de color rojo, se muestra las cantidades exactas totales por cada defecto
presentado en el terminado por las novecientas prendas. De igual forma, se realizd
una tabla de resumen que se presenta en siguiente apartado:

Tabla 10: 7abla de resumen del total de las

composturas "primer corte”

TABLA DE RESUMEN
COMPOSTURAS DEFECTUOSAS
(Primer corte)
Defectos No. De Defectos

Costura brincada 72
Hoyos o cortes en la tela 4
Zafado de bies 2
Zafado de costados 1
Zafado de base 4
Falta de remache 4
Pegado de monas mal 10
Manga Pegada al revés 8
Pinza en la prenda 19
Manchada 6
Hombro pegado al revés 1

| Total 131

Fuente: propia, 2021

Como se puede observar, el problema que mas se presenta en el terminado, es el
de “Costura Brincada” con un total del setenta y dos, de un total de ciento treinta y
uno defectos por todos los defectos presentado, es decir abarca un total del 54.1%

de todos los defectos.

131 defectos = 100%

—

72 defectos 4 54.1%

Para realizar un andlisis de calidad del proceso del problema principal que se
presenta en el taller, por parte de este primer corte, se optd por un grafico de control

NP o carta NP, porque es un diagrama que analiza el nimero de defectos por
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subgrupos; es decir, se aplica cuando el tamafio de subgrupo es constante, y de

igual forma poder saber si el proceso es capaz o hay mucha variabilidad.

Se empezd con la realizacion de una tabla, donde se puso el total de los Subgrupos
(los dieciocho bultos), el tamafio del subgrupo el cual consiste de cincuenta prendas
por cada bulto y por ultimo, las unidades defectuosas por cada subgrupo, en base a

las cantidades del formato que desgloso, se obtuvo estas unidades defectuosas.
Tabla 11: 7abla de costuras brincadas

"primer corte”
Subgrupos Tamaiio del No. De unidades
subgrupo defectuosas
1 50 4
2 50 2
3 50 3
a4 50 10
5 50 7
6 50 2
7 50 3
8 50 2
9 50 2
10 50 7
11 50 4
12 50 1
13 50 3
14 50 2
15 50 E)
16 50 11
17 50 3
18 50 1
TOTAL 9200 72

Fuente: propia, 2021

A través de esta tabla, se realizé el grafico de control NP del nimero de unidades
defectuosas del problema principal que se presenta en el terminado, el cual es
“Costuras Brincadas”, antes de realizar la grafica, se realizaron los calculos
correspondientes de los limites (inferior, central y superior), con la finalidad de
sustentarlo con los valores que arrogue la grafica generada con la herramienta de
Minitab.

Calculo de las lineas de control:
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Fraccién promedio:

Linea central:

LCS= P=xn

LCS = 0.08 x50 =4

Linea de control superior:
LCS= Pn+3/Pn(1-P)
LCS= 4+3,/4(1-0.08)

LCS = 4+ 3V3.68
LCS= 4+ 3%x1.918332609

LCS = 4 + 5.754997828

LCS =]9.7549

Linea de control inferior:
LCS= Pn—-3/Pn(1-P)
LCS= 4-3,/4(1-0.08)

LCS = 4—-3vV3.68
LCS= 4-3%x1.918332609

LCS = 4 —5.754997828

Se pone cero, porque cuando el
tes -[o) _ _
valor es negativo, no se considera.
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Posteriormente, se presenta la grafica que se obtuvo en base a la tabla de datos de
composturas brincadas por cada bulto, ya que se pretende tener un analisis mas

completo de este problema que se presenta con mas frecuencia.

Grafica 2: Grafica NP del "primer corte”

Grafica NP de No. De Unidades Defectuosas (Costuras brincadas)
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Fuente: propia, 2021

Haciendo un andlisis sobre la grafica de control NP, se puede observar que los datos
de las tres lineas, coinciden con los datos calculados, por otro lado el
comportamiento de la grafica nos muestra que hay dos puntos fuera de la linea del

limite superior, lo cual se debe de investigar su causa.

De igual manera, se calculd la capacidad del proceso para poder saber si es capaz

el proceso o tiene mucha variabilidad. Férmula para sacar la capacidad del proceso:

% Cp= Capacidad del proceso

X/
L %4

LST= Limite superior de la tolerancia

>

% LIT= Limite inferior de la tolerancia

X/
L4

o= Desviacion tipica (sigma)

LST — LIT
Cp = 60
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B 9.75-10
~ 6(2.920515668)

Cp

B 9.75
"~ 17.52309401

Cp

Cp =0.556408588 = 0.55

Se realiza la comparacion con la capacidad calculada, con la capacidad arrogada por

la herramienta de Minitab, que a continuacién se presenta:

Grafica 3: Capacidad del proceso del "primer corte”

Informe de Capacidad del Proceso del No. de Unidades Defectuosas (Costuras Brincadas)

LEI LES
Procesar datos : i Largo plazo

LEI 0 ! ! — — — Corto plazo
Objetivo * ! i
LES 9.75 :
Media de la muestra 4 1 S
Numero de muestra 18 : PP -4
Desv.Est. (Largo plazo) 2.93057 | H -
Desv.Est. (Corto plazo) 2.97396 ! Ly ! g

i Capacidad corto plazo

: Cp 0.55

: CPL 0.45

| CPU 064

: Cpk 0.45

i

i

i

-2 o] 2 4 6 8 10 12

Rendimiento
Esperado Large Esperado Corto
Observado plazo plazo

PPM < LEI 0.00 86138.69 89311.25
PPM > LES 11111111 24876.80 26590.42
PPM Total 111111.11 111015.49 115901.67

Fuente: propia, 2021

Como se observa en el recuadro de color rojo, la capacidad del proceso es igual a la
capacidad calculada, entonces se concluye que es menos a uno (1<), entonces la

Cp no es capaz, hay mucha variabilidad en el proceso.

Después de que se analizd el primer corte del taller, se esperd la llegada de otro
corte que cumpliera los siguientes aspectos; corte mayor de novecientas prendas,
con veinte operaciones como minimo, la espera fue de tres semanas del 18/06/2021
al 13/07/2021, durante este tiempo el taller manufacturo dos cortes, uno fue de

cuatrocientas cincuenta y cinco prendas, el otro de quinientos diez.
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3.6.4.2 Clasificacion de Datos de Composturas, Segundo
Corte

La recoleccion de datos, fue de igual manera que el anterior, el mismo proceso de
recolecciéon de datos, como los formatos, tablas y graficas fueron las mismas, solo
que con diferentes datos. En este caso se analizd un vestido el cual lleva por nombre,

“Vestido Chemisse”, en seguida se presenta el formato llenado de datos que se

obtuvieron en el terminado.
Tabla 12: Datos de composturas del "segundo corte”, 13/07/2021-23/07/2021
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Fuente: propia, 2021
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Para este segundo corte analizado, también se tomd una muestra de novecientas

(900) prendas. En este analisis, también se presentd un nuevo problema, lo cual

influyd en un 12.6% de todos los problemas establecidos. En este segundo corte, se

puede observar, cual es el problema que mas se presenta con frecuencia, y de igual

forma se desgloso los datos obtenidos mediante el formato realizado en Excel, que

a continuacion se presenta:

Tabla 13: Conteo de datos de las composturas "segundo corte”

COMPOSTURAS DEFECTUOSAS (Segundo corte)
BULTO 1 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defectos | 3 1 o o 1 o o o 2 o
BULTO 2 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defoctos 4 o ] o o o 2 o 1 3
BULTO 3 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de -, Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Rl 1 o 1 o o o o 1 1 1
BULTO 4 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
e 3 o ] 1 o o o o o 2
BULTO 5 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de ., Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
R 1 2 o o o o 0 o 3 o
BULTO 6 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defoctos 7 o ] o 1 o 1 o 1 o
BULTO 7 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defectos 4 0 0 0 1 0 0 0 0 1
BULTO 8 Defectos
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defectos 2 0 1 0 0 0 ] 0 2 0
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Defectos

BULTO 9 Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defactos | 2 0 1 0 0 0 0 0 2 2
Defectos
LIl ik Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de TEEERE Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defactos | 8 1 0 1 0 0 0 ] ] 0
BULTO 11 Defectos : :
Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de MEEERE Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No.
arees | 2 0 0 0 0 0 1 1 3 2
Defectos
L) 2 Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de N Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defactos | 5 0 1 0 0 1 0 0 1 2
Defectos
LILbe) i Costura | Hoyos o cortes | Zafado | Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
pefactos | 1 0 1 0 1 0 0 ] 2 0
Defectos
Lt Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
pefoctos | 3 0 0 1 0 0 0 ] o 1
Defectos
e Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de MEREERE Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defactos | 3 0 0 0 0 0 0 ] 2 0
Defectos
e Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de e Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
pefoctos | 10 1 0 0 0 0 0 0 0 2
Defectos
BULTO 17 Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de| Falta de N Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No.
barenes | 3 0 1 0 2 0 0 0 1 1
Defectos
L) Costura | Hoyos o cortes | Zafado |Zafado de | Zafado de | Falta de Manchada Manga Pegada| Pinza en | Plisado mal
50 PIEZAS | brincada en la tela de bies | costados base remache al revés la prenda| realizado
No. De
Defactos | © 0 0 1 0 0 1 ] ] 0
18 68 5 6 4 6 1 5 2 21 17
! T:::ftloie Total Total Total Total Total Total Total Total Total Total J

Fuente: propia, 2021
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Este formato nos ayudd a tener un mayor analisis estadistico, para poder conocer
las cantidades exactas por cada bulto y el total de dicho defecto de todos los bultos
en general, el cual en el recuadro de color rojo se muestra las cantidades. De igual

forma, se realiz6 una tabla de resumen que se presenta en siguiente apartado:

Tabla 14: Tabla de resumen del total de las

composturas "segundo corte”

TABLA DE RESUMEN
COMPOSTURAS DEFECTUOSAS
(Segundo corte)
Defectos No. De Defectos
{| Costura brincada 68 |
Hoyos o cortes en la tela 5
Zafado de bies 6
Zafado de costados 4
6
1
5

Zafado de base
Falta de remache

Manchada

Manga Pegada al revés 2

Pinza en la prenda 21

Plisado mal realizado 17
| Total 135

Fuente: propia, 2021

Como se puede observar, el problema que mas se presenta, es el mismo que en el
primer corte, el de “Costura Brincada” con un total del sesenta y ocho, de un total
de ciento treinta y cinco defectos por todos los defectos presentado, es decir abarca

un total del 50.4% de todos los defectos.

135 defectos = 100%

68 defectos /50.37 = 50.4%

También se realizd un grafico de control NP. Se empezd con la realizacién de la tabla
de los subgrupos, en base a las cantidades del formato que se desglosd, se obtuvo

estas unidades defectuosas.
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Tabla 15: 7abla de costuras brincadas

"segundo corte”

Subgrupos Tamaiio del | No. De unidades
subgrupo defectuosas
1 50 3
2 50 4
3 50 1
4 50 3
5 50 1
6 50 7
7 50 4
8 50 2
9 50 2
10 50 8
11 50 2
12 50 5
13 50 1
14 50 3
15 50 3
16 50 10
17 50 3
18 50 6
TOTAL 900 68

Fuente: propia, 2021

Calculos correspondientes de los limites (inferior, central y superior).
Calculo de las lineas de control:

Fraccién promedio:

68
K*n 18 « 50

=]

I
™M
o
=

a~]

=0.0755

Linea central:
LCS= Pxn

LCS = 0.0755 * 50 ={3.78 |

Linea de control superior:

LCS= Pn+3/Pn(1-P)
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LCS = 3.78 + 3,/3.78 (1 — 0.0755)

LCS = 3.78 + 3v3.49461
LCS = 3.78 + 3 +x1.8693876
LCS = 3.78 + 5.608162801

LCS =| 9.38

Linea de control inferior:

LCS= Pn—-3{Pn(1-P)

LCS = 3.78 — 3\/3.78 (1-0.0755)

LCS = 3.78 — 3v3.49461
LCS = 3.78 — 3 +1.8693876

LCS = 3.78 — 5.608162801

Se pone cero, porque cuando el

Lcs =(0) . .
valor es negativo, no se considera.

Posteriormente, se presenta la grafica NP que se obtuvo basandose en la tabla de
los datos de composturas brincadas por cada bulto, ya que se pretende tener un

analisis mas completo de este problema que se presenta con mas frecuencia.
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Grafica 4: Grdfica NP del "segundo corte”

Grafica NP de No. De Unidades Defectuosas (Costuras brincadas)
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Fuente: propia, 2021

Haciendo un analisis sobre la grafica de control NP, se puede observar que los datos
de las tres lineas, coinciden con los datos calculados, por otro lado el
comportamiento de la grafica nos muestra que hay un punto fuera de la linea del

limite superior lo cual se debe de investigar su causa.

De igual manera, se calculé la capacidad del proceso, para poder saber si es capaz
el proceso o hay mucha variabilidad. Férmula para sacar la capacidad del proceso:

_ LST—LIT

C
p 60

oy 9380
P = 6(2.53343653)

oy 938
P = 1520061918

Cp =10.617080126 = 0.62
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Se realiza la comparacion de la capacidad calculada, con la arrogada por la

herramienta de Minitab, que a continuacion se presenta:

Grafica 5: Capacidad del proceso del "segundo corte”

Informe de Capacidad del Proceso del No. de Unidades Defectuosas (Costuras Brincadas).

LEI LES
Procesar datos i i — largo plazo

LEI 0 ! P ! — — — Corto plazo
Objetivo * ! ! -
LES 9.38 ' | Capacidad largo plazo
Media de la muestra 3.77778 ! ! Pp 0.62
Nidmero de muestra 18 i i PP 0.50
Desv.Est. (Largo plazo) 2.53344 ! ! PPU 0.74
Desv.Est. (Corto plazo) 2.57095 i | Ppk  0.50

i i Cpm *

: — ; Capacidad corto plazo

i e 3 Cp 061

i ! CPL 049
i i CPU 0.73
! / ! Cpk 049

Rendimiento
Esperado Largo Esperado Corto

Observado plazo plazo
PPM < LEI 0.00 67958.78 70860.64
PPM > LES 55555.56 13507.07 14663.96
PPM Total 55555.56 81465.85 85524.60

Fuente: propia, 2021
Como se observa en el recuadro de color rojo, la capacidad del proceso e igual a la
capacidad calculada, entonces se concluye que la Capacidad del proceso no es

capaz, hay mucha variabilidad, dado que es menor a uno (1<).

3.6.5 Analisis del Estado de las Maquinas Textiles

Para la realizacion del analisis, fue necesario la ayuda del duefio del taller, dado que
el sefior conoce cuales maquinas tienen ciertos defectos. También para el analisis,
se realizaron algunas tablas basicas, donde se describen los aspectos defectuosos
del estado de cada maquina dentro del taller. Este analisis se llevo el dia 07/08/2021.

Posteriormente, se presentan los analisis de cada maquina:
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Tabla 16: Estado de las maquinas Recta, Overlock y Cover

Analisis del Estado de la Maquina "Recta 1"

MARCA: brother
MODELO: SL-755-3A Mark III
OBSERVACIONES:

La maquina no a presentado problemas
graves durante todo este aio, no se a
remplazado ni una de sus piezas mecanicas
por alguna averia interna.

NIVEL DEL PROBLEMA

INTERMEDIO

PROBLEMA

1 (El tornillo de la barra del pie esta barrido.

2 |Falta de dos tornillos de la tapa lateral izquierda.

Falta de su filtro de aceite el cual realiza parte de la
lubricacién de la cabeza de la maquina.

4 |Los dos tornillos del diferencial estan barridos. -

5 |El tornillo de la alimentacion esta barrido.

6 Falta de lubricacion y limpieza de las partes mecanicas
que contiene la tapa (lado izquierdo de la maquina).

8 [Nivel de aceite por debajo de las marcas establecidas.

Analisis del Estado de la Maquina "Recta 2"

MARCA: brother
MODELO: SL-755-3A Mark III
OBSERVACIONES:

La maquina no a presentado problemas
graves durante todo este afio, no se a
remplazado ni una de sus piezas mecanicas
por alguna averia interna.

NIVEL DEL PROBLEMA

INTERMEDIO

PROBLEMA

1 (El tornillo del pie esta barrido.

2 |Nivel de aceite por debajo de las marcas establecidas.

3 |Falta del colchdn de la zapatera (Rodillera). -

4 |Alimentador desgastado (Dientes).

5 Tensor de la aguja, su resorte esta dafado y esto provoca
que no realice la presidn correcta al hilo.
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Analisis del Estado de la Maquina "Recta 3"

MARCA: brother ATV .
MODELO: DB2-B755-3 i 1 JHQ/‘K@ &
OBSERVACIONES: . T

La maquina a tenido solo un problemas en
todo este ano, fue en el mes de Abril, el
problema fue en el reemplazo del
interruptor de apagado y encendido de la
magquina.

NIVEL DEL PROBLEMA

INTERMEDIO

PROBLEMA

1 |Resorte de la zapatera (rodillera) esta roto.

2 |Nivel de aceite por debajo de las marcas establecidas.

3 |Ruido en el motor, clouch desgastado.

4 |Fuga de aceite en la charola.

5 |Falta de un tornillo de la tapa lateral izquierda.

Falta del tapon de la tapa lateral (Orificio donde se puede
ajustar la barra del pie).

8 |Banda de la maquinas agrietada.

9 |Altura de la Barra de la aguja mal calibrada.

Analisis del Estado de la Maquina "Overlock 1"

MARCA: SIRUBA
MODELO: SPEC: 516M2-35
OBSERVACIONES:

La maquina a tenido un problemas en todo
este aio, fue en el mes de marzo, el
problema fue el remplazo de uno de los

ganchos.
NIVEL DEL PROBLEMA
PROBLEMA INTERMEDIO

1 |Pie desnivelado (Mal posicionado).

2 |[Altura de la barra de las agujas mal calibrado.

Gancho del sobrehilado descalibrado, dado que rosa con
la aguja de la cadena de seguridad.

2 [Cuchillas desgastada, tanto la superior como la inferior.

Falta de la rosca del prisionero de la aguja del
sobrehilado.

Contiene otro tipo de cadena el pedal que levanta el pie,
lo cual dificulta la realizacidon de esta accion.
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Analisis del Estado de la Maquina "Overlock 2"

MARCA: YAMATO
MODELO: CZ6500-A4DF-I
OBSERVACIONES:

La maquina a tenido un problemas durante
este aio, fue al principio del afio en mes de
enero, el problema fue el remplazo de la
barra de ajugas.

NIVEL DEL PROBLEMA

PROBLEMA INTERMEDIO

1 |Uno de los prisioneros de las agujas, esta barrido.

2 |[Gancho del sobrehilado doblado muy poco.

Interruptor realiza falso contacto, esto provoca que la
magquinas se apague de la nada.

4 |Cuchillas desgastada, tanto la superior como la inferior.

Tensor de la cadena de seguridad, su resorte esta dafiado

5 y esto provoca que no realice la presion correcta al hilo.
Analisis del Estado de la Maquina "Cover 1"
MARCA: KANSAI SPECIAL
MODELO: WX-8803F

OBSERVACIONES:

La maquina no a presentado problemas
graves durante todo este aiio, no se a
remplazado ni una de sus piezas mecanicas
por alguna averia interna.

NIVEL DEL PROBLEMA

INTERMEDIO

PROBLEMA

Fuga de aceite en la parte de abajo (charola) de la
magquina y esto provoca que los pedales tenga aceite.

Dos porta hilos no tienen tornillos para tener la base
estable.

Contiene otro tipo de cadena el pedal que levanta el pie,
lo cual dificulta la realizacién de esta accion.

4 |Desgaste de uno de los prisioneros de las agujas.

5 |Nivel de aceite por debajo del nivel establecido.

6 |Diferencial ya no sirve a su 100%.

Tensor de la primera aguja, su resorte esta danado y esto
provoca que no realice la presion correcta al hilo.

Fuente: propia, 2021
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Como se observod, en cada defecto de cada maquina se presenta el “Nivel del
Problema”, en este apartado se clasifico en base, a que tanto influye en el problema

de “Costuras Brincadas”.

3.7 Analisis de Datos

Después de haber tenido los datos, para identificar la problematica principal se
procedié a su analisis, en base a la metodologia de las 8D (Ocho disciplinas) y a
través del uso de las herramientas de calidad que contiene la metodologia para su
desarrollo, como lo son: Los 5 éPor qué?, los 5 W + H, el Diagrama de Ishikawa, el

diagrama de Pareto, entre otros.

3.7.1 Implementacion del Plan de Mejora a Través de la

Metodologia de las 8D

A continuacion, se desarrollé los ocho pasos que contiene la metodologia, donde se
observara el planteamiento, descripcion, analisis del problema, asi como también la
implementacion del plan de mejora que se establecid para poder disminuir el nimero

de composturas en el terminado.

3.7.1.1 D1: Establecer un Grupo para Solucion del Problema

El equipo de trabajo que se establecio, fue todo el personal que tiene trabajando el
taller, visto que solo cuenta con un total de 5 operarios y una persona como manual
y todos los trabajadores son “poli funcional”, se decidi® que este equipo se
conformara por estas 6 personas. En seguida, se presenta el listado de nhombres y

puesto dentro del taller.
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Tabla 17: Nombres y puestos de equipo del proyecto

1 D: Definicion del equipo

NOMBRE Puesto / Cargo
. Lider del proyecto/
1 Oscar Juarez Mundo Encargado de calidad
2 Javier Juarez Bello Dueio del taller/ Operario
3 Jorge Juarez Mundo Sup_efwsor de .
produccion/ Operario
4 Melisa Santos Macuilaca Operario
5 Rosa Mundo Roque Operario
6 Yazmin Juarez Mundo Encargada de almacen/
Manual
Fuente: propia, 2021
3.7.1.2 D2: Crear la Descripcion del Problema

En este paso, se realizd el uso de la herramienta de las 5 W + H para establecer

cual es la definicion del problema dentro del taller, desarrollando las preguntas

correctas. En la presente tabla se observara el desarrollo de esta herramienta que

se hizo con ayuda del personal que trabajan en el taller.
Tabla 18: Aplicacion de las 5 W + H

2 D: Descripcion del problema

Aplicaciéon

de las 5 W+ H

WHAT ({Qué se quiere mejorar?):

La disminucién del nivel de composturas en
las prendas de cada corte que entra al taller
Textil "JUAREZ".

WHY (¢{Por qué se quiere mejorar?):

Existe un alto niumero de composturas en
las prendas de cada corte.

WHEN ({Cuando se quiere mejorar?):

A partir del momento en que se toma la
decisién para su desarrollo de mejora.

WHERE (¢{Dénde se va a mejorar?):

En el drea de produccién y de calidad
(Terminado).

WHO (¢Quién lo va a mejorar?):

El personal que trabaja en el taller y
principalmente el personal de calidad.

HOW (éCémo lo va a mejorar?):

Se comienza el seguimiento de recoleccidn
de datos de las diferentes composturas y en
base a esto implementar un plan de mejora.

Definicion del problema:

Alto nUmero de composturas en el terminado de
cada corte que entra y sale del taller

Fuente: propia, 2021
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En base al analisis que se realizd, a través de las preguntas establecidas en la tabla,
se definié que el problema es, el “Alto nimero de composturas en el terminado de

cada corte que entra y sale del taller”.

En el apartado “Clasificacién de Datos de Composturas, Primer y Segundo Corte”.
(3.6.4.1 y 3.6.4.2) anteriormente vistos, se desarrolld gran parte de este paso,
donde se conocio el nivel de calidad que tiene el proceso de produccion, de igual
forma se observé las diferentes composturas que se presentan en los cortes. Esto
dio como resultado las dos tablas de resumen de las diferentes composturas de
ambos cortes, a lo cual, se efectud un analisis para determinar el tipo de
composturas que mas se presenta. En seguida, se presentara las tablas de resumen,

pero ahora en orden de mayor a menor.

Tabla 19: 7ablas de resumen de ambos cortes (antes del plan de mejora)

TABLA DE RESUMEN TABLA DE RESUMEN
COMPOSTURAS DEFECTUOSAS COMPOSTURAS DEFECTUOSAS
(Primer corte) (Segundo corte)
Costuras brincada 72 Costura brincada 68
Pinza en la prenda 19 Pinza en la prenda 21
Pegado de monas mal 12 Plisado mal realizado 17
Manga Pegada al revés 8 Zafado de bies 6
Manchada 6 Zafado de base 6
Hoyos o cortes en la tela 4 Hoyos o cortes en la tela 5
Zafado de base 4 Manchada 5
Falta de remache 4 Zafado de costados 4
Zafado de bies 2 Manga Pegada al revés 2
Zafado de costados 1 Falta de remache 1
Hombro pegado al revés 1 | Total 135
| Total 133

Fuente: propia, 2021

Como se observa, en ambos cortes el problema de las “Costuras Brincadas” es el
que mas se frecuenta en el terminado. Una vez obtenido este analisis, se procedio
a la realizaciébn de una tabla de los porcentajes que representa cada defecto

presentado y de esto, se obtuvo un diagrama de Pareto de los “Tipos de defectos”
por cada corte.
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X/

% Datos del primer corte analizado:

Tabla 20: Composicion porcentual del "primer corte”

Primer corte

Tipos de efectos Porcentaje

Costuras brincada

Pinza en la prenda 19 91
Pegado de monas mal 12 103
Manga Pegada al revés 8 111
Manchada 117

6

Hoyos o cortes en la tela 4

Zafado de base 4
Falta de remache 4 129

2

1

1

Zafado de bies

Zafado de costados

Hombro pegado al revés
|  Total 133 | -

Fuente: propia, 2021

Grafica 6: Diagrama de Pareto tipos de composturas "primer corte”

DIAGRAMA DE PARETO- TIPOS DE COMPOSTURAS
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% acumulado 54.1 68.4 77.4 83.5 88.0 91.0 94.0 97.0 100.0

Fuente: propia, 2021

Se realiz6 un diagrama de Pareto de los tipos de defectos que se presentaron en el

terminado en este primer corte, para obtener qué defecto son los que generan
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mayor cantidad de composturas y observar cuales se deben de atacar para disminuir

el indice de composturas. Se utilizd el software de Minitab.

7/
°

Datos del segundo corte analizado:
Tabla 21: Composicion porcentual del "segundo corte”

Segundo corte

Tipos de efectos No. De Total Composiciéﬂ Porcentaje
Defectos |acumuladofl porcentual acumulado
Costura brincada 68 68 50.4 50.4 l
Pinza en la prenda 21 89 15.6 65.9
Plisado mal realizado 17 106 12.6 78.5
Zafado de bies 6 112 4.4 83.0
Zafado de base 6 118 4.4 87.4
Hoyos o cortes en la tela 5 123 3.7 91.1
Manchada 5 128 3.7 94.8
Zafado de costados 4 132 3.0 97.8
Manga Pegada al revés 2 134 1.5 99.3
Falta de remache 1 135 0.7 100.0

| Total 135 |  --—-- —
Fuente: propia, 2021

Grafica 7: Diagrama de Pareto tjpos de composturas "segundo corte”
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Fuente: propia, 2021

De igual forma en este segundo corte, se realizd un diagrama de Pareto para poder

determinar cuales son aquellas composturas que generan mayor indice. Como se
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establecio, en el primer corte analizado el problema de “Costuras Brincadas” abarca
un 54.1% vy en el segundo corte un 50.4%, en conclusion las “Costuras Brincadas”
es el problema principal, dado que abarca mas del 50% de todos los problemas

establecidos en ambos cortes.

En la presente imagen, se presenta algunos ejemplos de las diferentes costuras

brincadas que se encontraron en el taller.

Figura 35:Tipos de costuras brincadas

Fuente: propia, 2021

3.7.1.3 D3: Desarrollar una Solucion Temporal

La solucion que se establecid, fue por parte de una idea de una persona del equipo,

la cual consiste en:

Si algun defecto se encuentra en la prenda, y dicho defecto no es tan grave, la
solucién seria en el instante que se encuentre el defecto, se arreglaria con la
maquina correcta y el personal adecuado sin realizar paros de produccion tan

extensos.
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En dado caso que el defecto de la prenda encontrada, sea muy laborioso en su
arreglo o se necesite de mucho tiempo en su solucidon, se procede a colocar un
pedazo de cinta masking en la parte defectuosa de la prenda, y asi mismo se
optimiza el tiempo de busqueda de dicho defecto en el terminado. En conclusion,
si el defecto no es tan grave, se procede a su arreglo, si el problema es mayor, solo
se marcara la parte de la prenda donde esta el problema con un pedazo de masking.

En seguida, se muestra un ejemplo de esta solucion temporal:

Figura 36: Ejemplo de defecto grave y no tan grave

Fuente: propia, 2021

Como se observa, en el defecto de no tan grave, es una solucién basica y que no
lleva mucho tiempo, ya que el defecto es de una brincada de costura muy pequena,
la solucién es realizar un remache en maquina Recta para reforzar esa parte de la
prenda. En cambio en el defecto grave, es una solucién que lleva tiempo, ya que se
tiene que descoser todo el contorno de la cintura para separar la pretina del cuerpo

del pants, y volver a hacer dicha operacién nuevamente.
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3.7.1.4 D4: Analisis de Causa Raiz

En este paso se realizd la identificacion de todas aquellas causas posibles del
problema de las “Costuras Brincadas”, que podrian deducir o explicar del por qué se

presenta el problema.

Teniendo definido el problema principal, el cual se identificd y se establecié en el
paso dos de esta metodologia, se comenzd con la realizacion de una lluvia de ideas
de todas aquellas causas, de igual forma para la elaboracién de este diagrama, se
solicitd la ayuda del personal del taller con el objetivo de obtener varias ideas de las

causas que provoca el que se presente el defecto de “Costuras Brincadas”.

Figura 37: Diagrama de lluvia de ideas de las causas de costuras brincadas

Diagrama de Lluvias de Ideas de las Causas del Alto Numero de Composturas en el

Terminado
Tela bastante 'Operarlo utiliza 'Fal_tzfl de
ruesa Adui d | incorrectamente lubricacién en las
9 guja(s) de mala las maquinas méaquinas
calidad —_— —_—
. Falta de habilidad
Hilos de mala
calidad en aIguu:la
. i operacion
Aguja(s) mal _— Porta hilos en
colocadas mal estado
Falta de limpieza
Causas del Alto en las maquinas
Mal manejo en la Namero de Costuras
tela Brincadas en el
Terminado. Tensores mal
Ganchos mal calibrados
calibrados
. Falta de P Falta de inspeccidn
Barras de agujas o Maquina mal -
) mantenimiento en las operaciones
mal calibrados PR enhebrada -
en las maquinas realizadas

Fuente: propia, 2021
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En base a estas causas enlistadas y anteriormente mencionadas, se realizd un
diagrama de causa y efecto, teniendo en cuentas las seis “M” que utiliza este

diagrama para su clasificacion de ideas, en este caso las causas.

Figura 38: Diagrama de causa y efecto del alto numero de costuras brincadas

Diagrama de Causa y Efecto de las Costuras Brincadas

Mediciones Material Mano de Obra

Operario utiliza

Ganchos mal incor rectamente las

calibrados

Hilos de mala
calidad
Agujais)mal colocadas
Barras d c agujas
mal calibrados

Aguj als) de mala
calid ad Falta de habilidad en
alguna operacion

Maguina mal ALTO

enhebrada -
. NUMERO DE
© COSTURAS
BRINCADAS
Falta de manmtenimiento
enlas magquinas

Tela bastante
grucsa

Mal manecjo en la tela

Porta hil os en mal
estado

Falta de inspeccian
enlas operaciones

Falta de lub ricaci 6nen
las maquinas

Falta de limpicza en
las maquinas

Medio Métodos Maquinas

Fuente: propia, 2021
Para la elaboracidon de este diagrama, se consideraron todas aquellas causas de
mayor importancia de la lluvia de ideas, para su posterior reacomodo dentro de las
6M dentro del diagrama de Causa y Efecto, haciendo mencidon que solo se utilizaron
5M, siendo la “M” del Medio ambiente la que no se utilizd, dado que no tuvo ninguna

influencia sobre la problematica.

En este paso, también se aplicd la herramienta de los 5 éPor qué?, con el objetivo
de poder encontrar la causa Raiz exacta de todas las causas antes mencionadas, ya
que ofrece algunas ventajas como la simplicidad para su aplicacion, eficacia para
poder separar los sintomas de las causas e identificar la causa raiz del problema
establecido en este proyecto, de igual manera fomentar el trabajo en equipo. Es por

ello que con ayuda del personal del taller, el cual es el equipo de trabajo que se

112



establecid desde la primera disciplina de esta metodologia, se logré realizar la

aplicacién de esta herramienta.

Tabla 22: Aplicacion de los 5 éPor qué?

D4: Analisis de Causa Raiz

Aplicacion de los 5 :Por qué?

Definicion del
problema:

Alto nimero de composturas en el terminado de cada corte
gue enfra y sale del taller.

éPor qué hay un alto
ndmero de composturas?

Porque no se revisa constantemente las operaciones que se
realizan en la produccion.

iPor qué no se revisa
constantemente?

Porque se retardaria el tiempo de procesos de produccion.

iPor qué se retardaria?

Porque si se encuentra brincos en las costuras, se realizara
un reproceso para arreqglar la prenda.

iPor qué hay brincos en las
costuras?

Porque el personal no se da cuenta cuando empieza a brincar
la maguina.

éPor qué brinca I
rmaquina?

Causa
Raiz

Porgue no se tiene establecido algin manteamiento en las
maguinas textiles que se utilizan en el taller.

Fuente: propia, 2021

El analisis de los 5 éPor qué?, ayudo a identificar la causa raiz de todas aquellas

causas que se presentaron en el diagrama de causa y efecto.

3.7.1.5 D5: Desarrollar Soluciones Permanentes

Ahora que se conoce la causa raiz del problema, se plantearon dos acciones para la

solucion del mismo, basandose en el andlisis de los pasos anteriores, se establecio

el desarrollo de dos soluciones permanentes:

1. La primera es en realizar un mantenimiento correctivo a toda maquina del

taller Textil “JUAREZ” que lo requiera, basandose a través de los analisis del

estado de las maquinas que se realizaron con anterioridad.
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2. La segunda solucion, es desarrollar y establecer un plan de mantenimiento
preventivo en base a un manual facil de leer e interpretar, donde los operarios
lo puedan implementar si ningun problema y el manual especifique que
acciones se deben de realizar en cada tipo de maquinas textiles con las que
cuenta el taller. Cabe mencionar que el manual, el cual conforma el plan de
mantenimiento preventivo, se realizara cada semana como lo establece en el

mismo.

3.7.1.6 D6: Implementar y Validar Soluciones

El mantenimiento correctivo fue implementado por parte de dos mecanicos textiles
(19/08/2021 al 21/08/2021 se realizd el mantenimiento correctivo).

1. Implementacion del mantenimiento correctivo: En base a los analisis
realizados anteriormente, se dedujo que el mantenimiento correctivo solo va
dirigido a tres maquinas, a continuacién, se presentan con explicacion, cual
fue la accidn correctiva que se realizd en estas tres maquinas.

Tabla 23: Mantenimiento correctivo a maquina Recta-3
Mantenimiento Correctivo a Maquina:

Nombre de la maquina Marca Modelo

Maquina Recta-3 DB2-B755-3

Fuente: propia, 2021
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Como se puede observar, a la primera maquina que se le realizé el mantenimiento

correctivo por parte de un mecanico textil, fue a la Recta-3, los problemas que se

corrigieron, fueron los dos problemas de “nivel alto” que se presentaron en el

analisis:

% Resorte de la zapatera (rodillera) esta roto: Se reemplazo el resorte por uno

nuevo, donde el mecanico ejecuto maniobras para quitar tornillos y la

rodillera, posteriormente quitar el resorte danado por el nuevo y de igual

manera se procedid a su colocacion.

< Altura de la Barra de la aguja mal calibrada: El mecanico reajusto la altura de

la barra, poniendo en sincronizaciéon con la bobina, dado que la maquina

brincaba en sus operaciones en algunas ocasiones y tronaba agujas.

Tabla 24: Mantenimiento correctivo a maquina Overlock-1

Mantenimiento Correctivo a Maquina:

Nombre de la maquina Marca

Modelo

Maquina Overlock o
Remalladora-1

SPEC: 516M2-35

Fuente: propia, 2021

Como segunda maquina, tenemos la Overlock-1, de igual forma los problemas que

se corrigieron, fueron dos de los tres problemas de “nivel alto” que se presentaron
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en el andlisis, dado que el tercer problema de nivel alto es la falta de rosca del
prisionero de la aguja del sobrehilado y este cambio lo puede realizar cualquier

operario del taller, los otros dos problemas de nivel alto fueron:

< Altura de la barra de las agujas mal calibrado: En este problema, el mecanico
realizo el ajuste de la altura de barra de agujas, a través de los movimientos

de los gachos, y principalmente del gancho del sobrehilado que se calibré.

>

Gancho del sobrehilado descalibrado, dado que rosa con la aguja de la cadena

o
A5

de seguridad: Este problema tiene relacién con el problema anteriormente
mencionado, dado que pega con una aguja y este problema fue solucionado

al mismo tiempo que el otro por parte del mecanico.

Tabla 25: Mantenimiento correctivo a maquina Overlock-2

Nombre de la maquina Marca Modelo

Maquina Overlock o

Remalladora-2 CZ6500-A4DF-I

Fuente: propia, 2021

Como tercera maquina, tenemos la Overlock-2, el problema que se corrigid, fue uno
de los tres problemas de “nivel alto” que se presentaron en el analisis, dado que el
segundo y tercer problema lo puede realizar cualquier operario del taller, dado que
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un problema es de un prisionero barrido y el otro es de un resorte dafiado de los

tensores, el otro problema de nivel alto que se corrigid fue:

% Gancho del sobrehilado doblado: En este problema, el mecanico textil realizo
un analisis del gancho a lo cual se dedujo que el gancho del sobrehilado,
habria sufrido un doblez en la punta, lo cual provocaba que la maquina
brincara en algunas ocasiones y que rompiera agujas de la nada, en base a
esto se realizd la reposicion de un nuevo gancho y a su calibracion
correspondiente. Como se ve en la imagen de arriba, el gancho del recuadro

verde es el nuevo y el recuadro rojo es el gancho defectuoso.

2. Implementacién del plan de mantenimiento preventivo en base a un manual

facil de leer e interpretar a las maquinas textiles del taller:

Para la realizacion de este mantenimiento se utilizd la herramienta adecuada como
lo son: Frasco aceitero, desarmador plano de diferentes tamanos, pinzas de agujas,
llave de agujas, aceite, un pedazo de trapo, brocha, pinzas mecanizas, deshebrador,

entre otras.

Figura 39: Herramienta para la realizacion del mantenimiento preventivo

Fuente: propia, 2021
A continuacién, se presenta los tres manuales que se realizaron, dado que existen

tres tipos de maquinas en el taller.
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Tabla 26: Los tres manuales realizados de un mantenimiento preventivo

Manual de Mantenimiento Para Maquina Recta Manual de Mantenimiento Para Maquina Overlock Manual de Mantenimiento Para Maquina Cover
1) Las indicaciones y pasos de este manual se 1) Las indicaciones y pasos de este manual se ?] 1) Las indicaciones y pasos de este manual se
§ recomienda realizarse cada semana. ﬂ recomienda realizarse cada semana. & |recomienda realizarse cada semana.
A 2) El aceite a utilizar, debe de ser sin impurezas y ﬁ 2) El aceite a utiizar, debe de ser sin impurezas y E 2) El aceite a utilizar, debe de ser sin impurezas y
g de preferendia de la marca de la maquina textil. E de preferencia de la marca e a maquina textil. g de preferendia de [a marca de la maquina textil.
8 |3)Lalnica actividad que se realizara cada mes, 8 |3)La lnica actividad que se realizara cada mes, 8 |3)Lalnica actividad que se realizara cada mes,
£ |es: Desatornillarla parte izquierda del motor y € |es: Desatomnillar 2 parte izquierda del motor y £ |es: Desatorniler la parte: izquierda del motor y
';; retirar el polvo acumulado. : retirar el polvo acumulado. '; retirar el polvo acumulado.
g 4) Si se encuentra un problema mayor en la g 14) i se encuentra un problema mayor en la g 4) Si se encuentra un problema mayor en la
2 |méquina, reportarlo de inmediato. 2 |méquina, reportarlo de inmediato. 2 |méquina, reportarlo de inmediato.
- Descripcion de la Descripcion de la Descripcion de la
Tlustracion actividad Responsable actividad Responsable actividad Responsable
Apagar la méquina, Apagar la maquina, Apagar la maquina,
presionando el presionando el presionando el
interruptor y interruptor y interruptor y
desenchufar el cable de| ~ Operario. desenchufar el cable de| ~ Operario. desenchufar el cable de| ~ Operario.
alimentacion de alimentacion de alimentacion de
corriente, esto es para corriente, esto es para corriente, esto es para
tener mayor seguridad. tener mayor sequridad. tener mayor sequridad.
Retirar los conos de Retirar los conos de
hilos y limpiar a nivel hilos y impiar a nivel
Mover la cama yimp yimp
3 X . igeneral, toda la carcasa general, toda la carcasa
| corrediza, Desatonillar ) ) )
o — S Operario. de la cabeza de la Operario. de la cabeza de la Operario.
y retirar el pie, de igual PRI PO
" . méquina, junto con el maquina, junto con el
forma retirar la aguja. . .
mueble (mesa) y el eje mueble (mesa) y el eje
de los porta hilos. de los porta hilos.
Retirar los conos de
hilos y limpiar a nivel Desenganchar el pie, Desatornillar el pie,
general, toda la carcasa como también como también los
de la cabeza de la Operario. desatornillar los Operario. prisioneros de las Operario.
maquina, junto con el prisioneros de las dos agujas que contenga y
mueble (mesa) y el eje agujas y retirarlas. retirar amabas partes.
de los porta hilos.
] En este caso, solo
Quitar los cuatro - !
quitar los tensores que
; tensores con sus PR
Desatornillar la tapa " se estan utiizando con
- respectivos resortes, .
frontallado xquierdc) Operario tuerca de sujecion, Operario s respectivos Operario.
y retirar los tres tornillos ' jecon, ¥ . resortes, tuerca de perario.
discos, solamente dejar s
de la tapa. N sujecion, y discos,
los alicates de cada .
solamente dejar los
tensor. )
alicates de cada tensor.
Con ayuda de una R R
brocha y un trapo Limpiar mds Limpiar mds
- ! internamente, solo la internamente, solo la
limpiar el polvo
. z0na de los tensores, 20na de los tensores .
acumulado en todas las|  Operario. . Operario. N Operario.
. de igual forma como los| que se quitaron, de
partes mecénicas ) )
B cuatro alicates de cada igual forma como los
internas que se [
) ; tensor. alicates de cada tensor.
observan a simple vista.
Lubricar con un frasco
aceitero todas aquellas
partes mecanicas, que Desatornillar los dos Desatornillar los dos
tienen movilidad, Operario. tornillos que sujetan la | Operario. tornillos que sujetan fa | Operario.
especialmente [a barra placa de agujas. placa de agujas.
de ajuga y la barra del
pie.
Después de haber
limpiado y lubricado las Abrir la tapa frontal y
partes internas, se Abrir fa tapa frontal y lateral, la cual se
procede a limpiar todo Operario lateral la cual se Operario encuentra del lado Operario
exceso de acette, esto . encuentra del lado : izquierdo y una tapa perario.
para evitar que las izquierdo. superior de forma
prendas salgan rectangular.
manchadas de aceite.
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Con ayuda de un trapo Quitar los dientes. Con
y una brocha, retirar ayuda de un trapoy
todas aquellas una brocha, retirar
impurezas y poivo todas aquellas
Proceder, a colocar acurlilulado Zr?tre los impurezagy palvo
nuevamente la tapay | Operario. ) ! QOperario. Operario.
. dientes, ganchos 0 acumulado, ganchos o
atornillarla. o ) " :
también conocidos también conocidos
como "Looper", brazos como "Looper", brazos
de los ganchos y de de los ganchos y de
igual manera, las tapas. igual manera, las tapas.
Lubricar con un Lubricar con un
aceitero, todas aquellas aceitero, todas aquellas
Desatornillar los dos partes mecanicas, que partes mecanicas, que
tornillos que sujetan la | Operario. tienen movilidad, como | Operario. ! | tienen moviiidad, como|  Operario.
placa de agujas. los son: los ganchos y los son: los ganchos y
los dientes de la los dientes de la
mégquina. maguina.
Retirar lo dientes Lo
‘ " Limpiar bien la placa y L
(alimentacion) y todas A Limpiar bien y volver a
X después realizar la R
aquellas impurezas y ) . " ’ ) colocar los dientes y la .
Operario.  |colocacion de la misma, | Operario. Operario.
polvo acumulado con " placa con sus
con sus respectivos ) y
ayuda de una brocha y - respectivos tornillos
tornillos.
un trapo.
Despugs, realizar la Después, realizar la
’ ’ limpieza a las partes de limpieza a las partes de
Retirar [a bobina de la ) P P ) P P .
. Operario. los tensores, con ayuda|  Operario. los tensores, con ayuda|  Operario.
capsula, con el carretel. , |
de un trapo humedo de un trapo himedo
con aceite. con aceite.
Colocar nuevamente los
tensores con sus
Lubricar y limpiar Colocar nuevamente los' respectivas partes que
suavemente la bobina . tensores con sus ) o conforman y volver a .
, Operario. . Operario. o Operario.
con un trapo himedo respectivas partes que posicionar la tapa
de aceite. o conforman. superior, la frontal, y la
tapa lateral de la
maquina.
N Colocar nuevamente las
Lubricar y limpiar la o .
capsula de la bobing aguasa v (2guja
. ! - nueva si se requiere)
de iual forma con Volver a posicionar la
) ) correctamente con sus .
ayuda de un trapo Operario. tapa frontal y latapa |  Operario. " N Operario.
, : P respectivos prisioneros,
himedo con aceite, lateral de la maquina.
qirar un poco para que on 2puda dea
o herramienta, llave de
el acette se disperse. .
agujas.
" | Colocar nuevamente las Se realiza una impieza
dos agujas (aguja enel pie de la
Volver a colocar la nueva si se requiere) maquing, con ayuda de
bobina en la capsula . correctamente con sus una brocha, .
A Operario. ) L Operario. Operario.
€on su respectivo respectivos prisioneros, observando que sus
carretel. con ayuda de la partes estén en buen
herramienta, llave de estado y volver a
agujas. atornillar el pie.
Para verificar el nivel de
.- Se realiza una limpieza acee e de gua
Limpiar los alrededores ; forma que en la
enel pie de la -
del contenedor de P dad méquina Overlock,
aceite con ayuda de un aguina, Cn ayuda de observando la parte del
! . una brocha, ) ) L N
trapoy unas pinzasde |  Operario. Operario. medidor de aceite, si | Operario.
hilo, para poder retirar obsenvando que s esta por debajo de la
\o; residuos de telas reOrtes et Ben linea inferior, agregar
5 ; posicionados y volver a ; 1 307EG
que contiene el aceite. ) aceite hasta que este
y colcr el e entre las dos lineas
rojas.
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d delgada.

Montaje de la aguja incorrecto.

Verificar Ia posicion de a agujay si es
necesario, volver a quitarla y a

Presion del pie muy poca.

Ajustar la presion del pie, realizando
pruebas en un pedazo de tela.

La aguja es demasiada

Sustituirla por una aguja més gruesa.

Tension del hilo superior,
demasiado débil

Ajustar a tensidn correctamente,
mediante el regulador de puntadas.

Mala altura de los dientes.

alta.

Las agujas se rompen

Se empuja 0 se jalala tela con
demasiada fuerza, durante la

costura.

No aplicar ni una fuerza en la prenda
cuando se este manufacturando.

La aguja esta mal posicionada.

Colocar [a aguja con la parte plana
hacia afrés.

La aguja de la cadena rosa con

Ajustar la posicion del gancho en base

Mala sincronizacion de la aguja| Ajustar la altura de la barra de ajuga y /'R un gancho. al la aguja con la que rosa.
con la bobina. la distandia entre Ia aquja y la bobina. Aguja doblada o rota en la Reemplazar fa agu
punta .

Costura no realizada
desde el inicio en la tela

No tiene al inicio, algunos

Tiene muy fuerte [a tension del

milimetros de hilo la maquina.

hilo superior. tensor del hilo de la aguja.

Dejar 50 milimetros de hilo antes de
realizar una costura.
Ajustar la tension del hilo, mediante !

Verificar ¢l ndmero de aguja, y poner

T = L2 aguja e demasiada anche una aguja de menor tamaio al actual.
Costura de gifemmes Presin del e muy 6l Ajustar la presion del p\g'medlante E]
tamafios tornillo de presion.
Bobina en mal estado, reyads, L\gar la parte dqnada y Iubrlmr}a,
verificar su funcionamiento, y si es
S~ asposs, efc. - "
S negesario, reemplazar [a bobina.
~
Deslizamiento del . Ajustar la presion del pie mediante el
material Presinde pe, muy fuete, tornillo de presidn.

Mala sincronizacion de la aguja
con el mecanismo de
alimentacién,

Retardar el tiempo de la aguja.

Las agujas se rompen

Seempuja 0 se jala la tela con
demasiada fuerza, durante la

costura.

No aplicar ni una fuerza en la prenda
cuando se este manufacturando.

La aguja esta mal posicionada.

Colocar [a aguja con a parte plana
hadia atrds.

La aguja y el gancho de la
|_bobina son incorrectos._|
Aguja doblada o rota en la

Ajustar la barra de la aguja y el
espacio entre |a aguja y el gancho de
Reemplazar a aguja.

.

Fuente: propia, 2021

Por (ltimo, enhebrar
. ; Verificar el nivel de ; nqevamente Ia.
Verificar el nivel de acete. observando en mdquina con los hilos y
acelte, si esta por lapa rttle del medidor de realizar pruebas con un
debajo de la marca acet, s esta por pedazo de tela, para
"LOW", agregar aceite |~ Operario. deba't; delalinea Operario. verificar que la Operario.
hasta que esté entre las  0eh ’ méquina no manche de
marcas "HIGH" y inferor, agregar acefe aceite y que este
- hasta que este entre las .
LOW", " . haciendo
dos lineas rojas.
correctamente las
costuras en el tela.
Por (iltimo, enhebrar
nuevamente los hilos y Posibles soluciones de los problemas més comunes.
) . realzar pruebas con un Tustracion Posible causa Posible solucion
Realizar la colocacion pedazo de tela, para o o005 o5 b o o o
de los dientes . verificar que la . i Aguja doblada o puntadela | Sila aguja esté doblada o rota en la
e Operario.  veear g Operario, CIESEIETE aqua roa. punta, debe se reemplazada
(alimentacion), la placa maquina no manche de - [T pate plan el aqu debe e 7 |
y atornillrios, aceite y que este Montze de 2 2quj2 incorrecto. acia atrs,
haciendo La palancade ra hlos esta Ajustar la palanca de tira hilos.
correctamente las e —— [muy ariba 0 muy por debajo. i
costuras en el tela El nimero de puntadano esla|  Ajustar la puntada entre 9 a 12
' correda, puntadas por pulgada.
Tensiones de las agujas estan | Ajustar la tension correctamente
Posibles soluciones de los problemas mds comunes. malgiosodes, | medante e requador de puntades.
Hustracion efheE Posible solucién Costura no realizada No tiene l inicio, algunos | Dejar 50 milimetros de hilo antes de
Poner aguja (aguja desde el inicio en [a tela | milimetros de hilo la maquina, | realizar una costura. |
; L . Aguja doblada o punta dea | Si la aguja esté doblada o rota en la Tiene muy fuerte las tensiones | Ajustar la tenion del hilo, mediante el
nuev requiere )
cofe;:ms:m:qyu; :‘)e Operario. EIEEETE aquja rofa. punta, debe ser reemplazada. del los hilos de las agujas. tensor del hilo de la aguja.
, Ak . L La parte plana de [a aguja debe de ir REER ) - Verificar el numero de aguja, y poner
a utiizar en la méquina. Montaje de la aguja incorrecto. ada lrs, - La aguja es demasiada ancha. una aguia de menor amafio a actul,
La separacion de la aguja y el |La separacion entre ambos debe de ser
quarda-agujas esta mal. de 0.2 milimetros.
| La separacion de la aguja y el |La separacidn entre ambos debe de ser
Quarda-lazada esta mal. entre 0.2 a 0.5 milimefros. Deslizamiento del . i L
. El nimero de puntada no es el | Ajustar la punta entre 9 a 12 puntadas material Presidn del pie o también A]“.Star s presion de p\e_madlante d
Por (ltimo, enhebrar adecuado. © oulgadas conoddo como prénsatel, es tornillo de presion dependiendo la tela,
nuevamente los hilos y Tensiones de las agujas estén | Ajustar la tension correctamente muy débil. ﬂ:;g:g:ﬁ?;p‘:g;”a;";:
realizar pruebas con un mal ajustadas. mediante el requlador de puntadas. ! i
edazo de tela, para Colocar los dientes a una aftura mds
p y P Costurano realizada |  No tiene al inicio, algunos | Dejar 50 milimetros de hilo antes de Mala alur de los dntes. alta.
verificar que la ] - o . "
méquina no manche de Operario. desde el inicio en la tela | milimetros de hilo la maquina. realizar una costura.
. Tiene muy fuerte las tensiones | Ajustar Ia tension del hilo, mediante el . Se empuja o se jala la tela con —_—
aceite y que este /\ del los hilos de las agujas. tensor del hilo de la aguja. ESETSEATIEED demasiada fuerza, durante la Nu;;\:zr s’: ;:: x:::f: ;J:E%Tda
haciendo 2 a0t Verificar el numero de aguja, y poner costura. |
. 2 aguja es demasiada ancha. N P
correctamente las ~ una aguja de menor tamafio al actual. N Colocar la aguja con la parte plana
La aguja esta mal posicionada. b e de atrd
costuras en el tela. e %
oo anmgatnol LT vt
Posibles soluciones de los problemas més comunes. DelEmEad Ajustar la presion del pie mediante el pare delaplca de 2. ] :olo:arﬁa pla:a.v
iz ;:‘?g;udigf 0’:‘21:: itornillo de presion dependiendo la tela, Agua dobladal: enls Reemplazar la aguja.
Tlustracion Posible causa Posible solucién esamy (lilébil " | entre més gruesa mds presion, entre punta.
B TSR Aguja doblada o punta dela | Sila aguja estd doblada o achatada en enos rues, menos presidn el pie
aguja achatada. la punta, debe ser reemplazada. Cologar los dientes a una altura mas

120



Como se planted, los manuales son faciles de leer e interpretar, con ayuda de
imagenes reales de acciones que se deben de realizar y en que parte de la maquina,
como también, que tipo de herramienta se debe de utilizar. El inicio de la
implementacion de este manual en las maquinas, fue el dia 28/08/2021, después a
la semana nuevamente se aplico el dia 04/09/2021, y asi sucesivamente se fue

aplicando cada semana hasta la fecha, como lo establece en los manuales.

Los tres manuales realizados para cada tipo de maquina que contiene el taller, se
imprimieron con el objetivo de tenerlos en el taller, para poder usarse por parte de
los operarios y aclarar toda duda con ayuda de las indicaciones que contiene el

mismo, asi como las ilustraciones.

Tabla 27: Manuales dentro del taller
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Fuente: propia, 2021

3.7.1.7 D7: Prevenir a Recurrencia

En esta fase, se realizd el seguimiento de dos aspectos, uno sobre el seguir
realizando cada semana el mantenimiento preventivo, en base a las indicaciones de

los manuales realizados.

Figura 40: Realizacion de mantenimiento preventivo cada semana

Fuente: propia, 2021
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El otro aspecto es poder esperar y registrar nuevamente datos de dos nuevos cortes,
que tengan las caracteristicas de ser un corte mayor de novecientas prendas como

minimo y tener un nimero mayor de veinte operaciones.

Tabla 28: Registro de datos, después del plan de mejora

Fuente: propia, 2021

Como se puede observar, se presentan los datos registrados de ambos cortes que
se realizaron después del plan de mejora, a través del mantenimiento preventivo en
las maquinas.

De esta manera, con el primer aspecto, se previene que se presente el problema
nuevamente y con el paso del tiempo, poder ir disminuyendo los defectos. Con el
segundo aspecto, se hara con el objetivo de poder demostrar que tanto influyd el
plan de mejora propuesto e implementado en el taller, especificamente a las
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maquinas, en base a un analisis estadistico y mediante graficos de control, donde

se especifiquen los resultados obtenidos.

En este paso es el mas importante, debido a que se ven los resultados que se
obtuvieron, pero en esta ocasion los resultados se presentaran en el siguiente
capitulo (IV RESULTADOS).

3.7.1.8 DB8: Cerrar el Problema y Reconocer Contribuciones

Por ultimo, se reconocid el esfuerzo de todo el equipo, dado que todos realizaron
actividades para la implementacidon de esta metodologia en el taller, de igual forma
en la aplicacion del mantenimiento preventivo mediante el manual realizado y se
reconocio el esfuerzo mediante los resultados que se obtuvieron, dandolos a

conocer.
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CAPITULO 1V

RESULTADOS



4.1 Resultados

En este apartado, se presenta los resultados obtenidos de la implementacion del
plan de mejora, mediante la metodologia de las 8D en la disminucién de las
composturas en el terminado, principalmente en la disminucion del problema

principal “Costuras Brincadas”.

El plan de mejora que se establecid, es el establecimiento de un plan de
mantenimiento preventivo para las maquinas textiles del taller, en el area de
produccion, dicho mantenimiento preventivo se basdé a través de un manual
realizado, facil de leer e interpretar, para su implementaciéon en las maquinas por
parte de los operarios con el objetivo de disminuir el nimero de “Costuras

Brincadas”.

Cabe mencionar que después de haber realizado el andlisis del estado de las
maquinas, se realizd su correcto mantenimiento correctivo a las maquinas que lo
requerian, a través de esto se empezd a implementar el manual de mantenimiento

preventivo en las maquinas.

El plan de mejora mediante el mantenimiento y el manual realizado, disminuyé el
nimero de composturas en el terminado, principalmente el defecto de “Composturas
Brincadas”, dado que al implementar el mantenimiento cada semana como lo
establece el manual, aumentara la vida Util de la maquinaria y su funcionamiento
adecuado. De igual manera, aumentara la calidad de las prendas y disminuira los
reprocesos Yy tiempos de revisidn en el terminado. Otro de los beneficios es alejar el
mantenimiento correctivo, evitando el reemplazo y compra de piezas mecanicas, por

no proceder a tiempo un mantenimiento preventivo.

Después de haber puesto en marcha el plan de mejora, en base al manual realizado,
se presenta los resultados obtenidos, cabe mencionar que nuevamente se recabaron

datos, de dos nuevos cortes después de haber realizado el mantenimiento correctivo
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y establecer el mantenimiento preventivo, estos dos cortes se presentaron sus

registros anteriormente en el apartado de la disciplina nimero siete y los cuales se
analizaron en las fechas siguientes:

®,

% Primer corte, después de la implementacion: Del 6 al 16 de septiembre.

< Segundo corte, después de la implementacién: Del 17 al 28 de septiembre.

A continuacién, se presenta el analisis estadistico mediante las tablas de resumen
de los dos primeros cortes analizados de las composturas, con los dos cortes

analizados después de haber implementado el plan de mejora:

Tabla 29: Comparacion de tablas de resumen

TABLA DE RESUMEN TABLA DE RESUMEN
COMPOSTURAS DEFECTUOSAS COMPOSTURAS DEFECTUOSAS
(Primer corte) (Segundo corte)
Defectos No. De Defectos Defectos No. De Defectos

lCosturas brincada 72 {Costura brincada 68 | |
Pinza en la prenda 19 Pinza en la prenda 21
Pegado de monas mal 12 Plisado mal realizado 17
Manga Pegada al revés 8 Zafado de bies 6
Manchada 6 Zafado de base 6
Hoyos o cortes en la tela 4 Hoyos o cortes en la tela 5
Zafado de base 4 Manchada 5

Falta de remache 4 Zafado de costados 4
Zafado de bies 2 Manga Pegada al revés 2
Zafado de costados 1 Falta de remache 1
Hombro pegado al revés 1 | Total 135

| Total 133

TABLA DE RESUMEN TABLA DE RESUMEN
COMPOSTURAS DEFECTUOSAS COMPOSTURAS DEFECTUOSAS

(Primer corte) (Segundo corte)

Defectos No. De Defectos Defectos No. De Defectos

Costuras brincada 34 Costuras brincada 26
Plisado mal realizado 19 Plisado mal realizado 12
Pinza en la prenda 14 Pinza en la prenda 10
Zafado de bies 8 Zafado de bies 6
Zafado de base 6 Zafado de base 5
Hoyos o cortes en la tela 5 Hoyos o cortes en la tela 4
Zafado de costados 3 Manchada 4
Manga Pegada al revés 3 Falta de remache 3
Manchada 2 Pegado de monas mal 3
Falta de remache 1 Zafado de costados 2
Pegado de monas mal 1 Manga Pegada al revés 2

| Total 926 | Total 77

Fuente: propia, 2021
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Como se observa, hubo una disminucion en el primer corte de 72 a 34 costuras

brincadas y en el segundo corte de 68 a 26 costuras brincadas. En otras palabras,

mediante la implementacién de la propuesta del plan de mantenimiento preventivo,

el nimero de “Costuras Brincadas” disminuy6 de un 54.1% y 50.4% que abarcaba

su composicion porcentual en cada corte antes del plan de mejora, a un 35.4% vy

33.8% después de la implementacion del plan de mantenimiento, a continuacion, se

puede observar mas claramente en las siguientes tablas lo anteriormente explicado:

Tabla 30: Comparacion de tablas de composicion porcentual

"Primer Corte", "Segundo Corte".

. No.De | Total |Composicion | Porcentaje . No.De | Total | Composicion | Porcentaje

Tipos de eféctos Defectos |acumulado| porcentual | acumulado C st Defectos |acumulado| porcentual | acumulado
Costuras brincada 72 72 54.1 54.1 Costura brincada 68 68 50.4 50.4
Pinza en la prenda 19 91 143 68.4 Pinza en la prenda 1 89 156 65.9
;Zgnagda°;lza";‘;”:lsr;”vz's 182 ﬂ’f zg ;;‘5‘ Plsado mal realzado 1 106 126 785
Vanchada 3 T s 8.0 Zafado de bies 6 112 44 83.0
Hoyos o cortes en la tela 4 121 3.0 91.0 Zafado de base 6 118 44 874
Zafado de base 4 125 30 94.0 Hoyos 0 cortes en [a tela 5 123 3.7 911
Falta de remache 4 129 3.0 97.0 Manchada 5 128 37 948
Zafado de bies 2 131 15 98.5 Zafado de costados 4 132 30 97.8
Zafado de costados 1 132 0.8 99.2 Manga Pegada al revés ) 134 1.5 993
Hombro pegado al revés 1 133 08 100.0 Falta de remache 1 13 07 100.0
Total 133 100 [ Totl 35 | — 10

"Primer Corte". "Segundo Corte".

. No. De Total | Composicion | Porcentaje . No. De Total | Composicion | Porcentaje

Tipos de efectos Defectos |acumulado porzentual acumulago Tipos de efectus Defectos |acumulado porzentual acumulajo
Costuras brincada 34 34 35.4 354 Costuras brincada 26 26 33.8 338
Plisado mal realizado 19 53 19.8 55.2 Plisado mal realizado 12 38 15.6 49.4
Pinza en la prenda 14 67 14.6 69.8 Pinza en la prenda 10 48 130 62.3
Zafado de bies 8 75 83 78.1 Zafado de bies 6 54 7.8 70.1
Zafado de base 6 81 6.3 84.4 Zafado de base 5 59 6.5 76.6
Hoyos o cortes en [a tela 5 86 5.2 89.6 Hoyos o cortes en la tela 4 63 5.2 8.8
Zafado de costados 3 89 3.1 92.7 Manchada 4 67 5.2 87.0
Manga Pegada al reves 3 92 3.1 938 Falta de remache 3 70 39 90.9
Manchada 2 9% 21 97.9 Pegado de monas mal 3 7 39 %8
Falta de remache 1 9% 10 990 Zafado de costados 2 75 26 97.4
Pegado de monas mal 1 9% 1.0 100.0 Manga Pegada al revés 2 77 26 100.0
[ Total % | — 100 Total 7 — 100

Fuente: propia, 2021

Para tener una mayor observacion, se presenta el siguiente grafico donde se puede

analizar la diferencia de antes y después de la implementacion.
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Grafica 9: Comparacion de resultados finales

Comparacion de Resultados en
"Costuras Brincadas"
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Después de la implementacion

Fuente: propia, 2021

De igual forma, se analizo los resultados de los graficos NP para poder observar su

comportamiento antes y después del plan de mejora.

Conteo de muestras

Conteo de muestras

Grafica 8: Comparacion de gréficas de control "NP”
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Como se observa, en los graficos NP antes del plan de mantenimiento, se deduce
que habia mucha variabilidad en el proceso y que en ambos graficos de ambos cortes
presentaron “puntos fuera de los limites superiores”. En cambio, después del plan
de mejora, las graficas NP arrojaron que el proceso tiene un “comportamiento
normal” dado que no hubo puntos fuera de los limites, incluso hubo algunos puntos
pegados a los limites inferiores, esto se traduce que en algunos bultos de cincuenta

prendas, no hubo ninguna prenda con defectos en brincos en sus costuras.

Haciendo hincapié en la hipotesis realizada al principio de este proyecto, en relacion
con las dos variables que se establecieron, se concluye que la hipotesis se cumple,
dado que se esperd que cuanto mayor sea las veces de aplicar un mantenimiento
en las maquinas textiles, menor seria el nUmero de composturas en el area de
terminado, y esto se ve reflejado en la mejora que se obtuvo mediante los resultados
obtenidos anteriormente vistos, tanto en los datos estadisticos, tablas de
composicion porcentual y en las graficas NP. En conclusién, se obtuvieron los

resultados esperados mediante la aplicacién de la metodologia 8D.
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CAPITULO V

CONCLUSIONES



5.1 Conclusiones

Con base en el desarrollo que se obtuvo, para poder demostrar todas las actividades
y tareas que se realizaron para implementar el plan de mejora, mediante las
herramientas de ingenieria y la metodologia establecida, se deduce que se puede
disminuir y mejorar el nivel de composturas mediante un plan de mantenimiento

preventivo establecido, a través de un manual como guia.

Todo esto fue en base, a los analisis realizados de las principales causas que provoca
el alto niUmero de composturas en el terminado del taller, realizando una lluvia ideas
de todas aquellas causas que estuvieran relacionadas con la problematica, después
de esto se selecciond todas aquellas causas de mayor impacto distribuyéndolas en
el diagrama de causa-efecto (Ishikawa), asi mismo, se definid el problema y se
encontrd la causa raiz del mismo, todo esto a través de la metodologia de las 8D,
posteriormente se definieron las acciones de solucidon que se establecen en el
desarrollo de la metodologia en el apartado de la “Disciplina 6: Implementar y Validar
Soluciones”, las cuales fueron dos; la realizacion de un mantenimiento correctivo y

en la implementacion de un plan de mantenimiento preventivo.

Como anteriormente se menciona, en el desarrollo de la presente tesis se puede
observar todo lo realizado, como también en el desarrollo de la metodologia
establecida, se describe la implementacion de estas soluciones, con el objetivo que
el taller tenga resultados favorables y esto respalde las soluciones establecidas.
También es muy importante, que tanto el personal del taller como el duefio, tenga
presente la importancia de poder tener, establecer y cumplir con las indicaciones de
un manual de mantenimiento preventivo para las maquinas y que se llegue a realizar
correctamente cada semana como lo establecen los manuales propuestos para el

taller.
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En base al objetivo general se concluye, que se cumplid completamente con lo
establecido y mencionado en el mismo, dado que a través del uso de las
herramientas de ingenieria y del desarrollo de la metodologia de las 8D (Ocho
disciplinas), se logré encontrar y sustentar con un analisis, cual era la problematica
y a través de esto, cudl era la causa raiz que provocaba el alto nivel de composturas
en el terminado, de esta forma se implementd un plan de mejora, mediante los

mantenimientos correspondientes a las maquinas textiles del taller.

Por Ultimo, haciendo una conclusidon en los objetivos especificos, se realizaron
diagramas de operaciones, flujo y recorrido de dos cortes, se conocié el proceso de
produccion dentro del taller haciendo analisis con las tablas de resumen que se

obtuvieron de los diferentes diagramas.

Después de conocer la forma de trabajo dentro del taller, se procedié en la
recoleccion de datos de las diferentes composturas que se presentan en los cortes,
con ayuda de las herramientas de calidad que se establecieron en el desarrollo de
esta tesis y en relacion con un formato para el conteo de cada defecto. Acto seguido,
se analizo el estado de las maquinas del taller, a través de formatos de tablas donde

se establecen, la descripcidn del problema en la maquina y el nivel del problema.

Posteriormente se procedio en la realizacion de tres manuales de mantenimiento
preventivo para las maquinas Recta, Overlock, y Cover. El manual se realizd de una
manera muy facil de entender e interpretar para su posterior uso, por los operarios
del taller. Siguiendo la jerarquia de los objetivos especificos, se procedid en la
implementacion del plan de mejora, a través de las acciones de soluciones
anteriormente ya mencionadas. Por ultimo, se compararon resultados de antes y

después del plan de mejora.
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CAPITULO VI

COMPETENCIAS
DESARROLLADAS



6.1 Competencias Desarrolladas y Aplicadas

En la presente tesis, se realizaron diversas actividades, pero principalmente

competencias desarrolladas y aplicadas durante la realizaciéon de la practica

profesional dentro del taller textil JUAREZ, las cuales se presentan en los siguientes

apartados:

6.1.1 Desarrolladas

Habilidad para interpretacion de datos.

Pensamiento critico.

Trabajo en equipo.

Habilidad de investigacion.

Habilidad de interpretar fichas técnicas.

Habilidad para planificar y organizacion de tareas.

Habilidad de comunicacion verbal.

Habilidad en la resolucion de problemas.

Capacidad de liderazgo.

Capacidad de iniciativa y proactividad.

Compromiso en las tareas asignadas.

Capacidad en el manejo de herramientas de calidad y analisis estadistico.
Capacidad para disefar formatos para plantear informacion.
Capacidad en la creacion de manuales de mantenimiento.

Gestion de mantenimientos.
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6.1.2 Aplicadas

X/
L X4

X/
L X4

Capacidad de toma de decisiones.

Capacidad de analisis de datos.

Capacidad de trabajar en equipo.

Capacidad de liderar un equipo de trabajo.

Capacidad de comunicacion con el personal de trabajo.
Capacidad en el control de tareas en la produccion.

Habilidad en el manejo de software de diseno.

Habilidad en la aplicacion de herramientas de ingenieria industrial.

Responsabilidad de organizacion en procesos de produccion.

Habilidades de investigacion con fuentes confiables.
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CAPITULO VIII

ANEXOS



8.1 Anexos

Fichas técnicas completas de los cortes analizados antes del plan de mejora:

Primer corte:

2
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HABILITACION POR PRENDA
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Segundo corte:

Qirls
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143



FICHA TECNICA DE ESPECIFICACIONES 355

Fy|te)(. ASEGURAMIENTO DE CORTE [ 67640 l '
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Fichas técnicas completas de los cortes analizados después del plan de mejora:

Primer corte: En este corte no se obtuvo como tal una ficha técnica, dado que solo

se le entregd una muestra al taller de este corte.

Segundo corte:
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3 Habilitacién F y|tex. ASEGURAMIENTO DE CORTE
Talla Material/Consumo  Talla  Material/Consumo Talla  Material / Consumo FECHA | -AGOSTOZR PRENDA i
Listén §%8" gold para Listén 7/8" para mofio Listén 38" PARA ARO | = e — ORDENDECORTE [ &) —
bloque 2 #3 17cm 5.00CM PATRONISTA|  MANUELA RDZ ues | SEPTIEMBRE |
12m 33.70¢m - = =t ST
e i Aseguramiento de Corte % =
24m 37.5cm CANTIDAD/PIEZAS  12m 18m joamuss - |

mmd“loﬂe' para ESCOTE REDONDO CON BuDEGAViADo,DMNGMCAP
GAVIADO Y MANGAS Ccon )
el maquilero y 2BLOQUES EN DELANTERO Y LISTON mﬁﬁ""‘m
Aseguramiento de CENTRO DEL SEGUNDO CORTE DELANTERO, SOBRE ESTE nt
calidad MORO #13,POR UN LADO, BASTILLA A 2CM SOBREHILADO Y RECTA, :

mcommmmmmn:ucunmuumm
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Industrias Fyltex S.A. de C.V.

2 CHA TECNICA DE ESPEH "~ | 3
fecha [ cosoams | Modelo [ 66845 | secn [ 438 |

o (AT ] e | s [ ]

2T T 4T
VESTIOO DELANTERO CON BLOQUES DE COLORES, MANGA CAP CON MANGA VOLADORA
Descripcién PUSADA, LISTON EN SEGUNDO BLOGUE Y MOMD.
Tela1  PONTIROMAROJO TERA0128 Tota2 PONTI ROMA MARNO TEP-10111
Tela3  PONTIROMANORY TEP-tEr30 Tea s
Proceso Bordado Proceso Transfer
Proceso Serigrafia Proceso Lavado
Moo otro
PoP Estema WPPP. Caltwede Abue r Cattor dei e
PPP e 10PPP. Teno! Marce de Wi T e oo
Margen de Costura rects
Marpe de Covtars (Over) os
Prapntes
s 20M GAVIADO
con LADO, BASTILLA A
2CM SOBREMILADO Y RECTA.
D> <

|

Fyltex FICHA TECNICA pE ESPECIFICACIONES
VEsTIoo

Talla  Materialf Cons s
Umo  Taia Material | Consumeo

Listén g p,
ARA  ARO

Talla  Material s Consumo

Ustén 58" gog
bloquez | 24 para

Listén 7/g" mofio
il 38.50cm 3 arem
3T 40.30cm
4t 42.10cm

I

= ESCOTE REDONDO CON BIES DE GAVIADO,MANGAS CAP CON
para Y MANGAS VOLADORAS CON TERMINACION
el y 2 BLOQUES EN DELANTERO Y usmu mm
Asi iento de e
W'::".:.d DELANTERO,SOBRE ESTE UN MORO #13,P0R uu uno.
BASTILLA A 2CM SOBREHILADO Y RECTA.

£
’
v
“occolate FICHA TECNICA DE ESPECIFICACIONES m:
IMAGEN Y MEDIDAS &=
66845
2T 3T aT
largo costado 34.50cm 37.00cm 39.50cm
hombro 6.06cm 6.30cm 6.50cm
largo centro delantery 43.00cm 46.00cm 4B.80cm
o
=
" FICHATECNICA DE ESPECIFICACIONES BE T
Fy|tex. ASEGURAMIENTO DE CORTE 66845
recun | ncosto s | COCOBEALG. rewen [ VESTIDO
iy med ORDEN DE CORTE 2961
PATROMSTA | MANUELA RDZ MES | SEPTIEMBRE
Aseguramiento de Corte
CANTIDAD/PIEZAS 2T ST 8- 1T &
PR/ PONTI ROMA ROJO TEP.
10129
ESPL =
BLK1
MNGA
s : _ B
oLan [ - 5
oLAN == 2 = =
— — e —
PUPONTI ROMA IVORY TEF- T et
10130 - =
BLK2
P/ PONTI ROMA MARINO 3
TEP10111
o — -
PRI PONTI ROMA ROJO TEP- = S
10129 i - — - —
- ESPL
[ 9PIEZAS T S RSP Praad |k |
Oy SR 1

T — — 66845 =
|
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A continuacién, se muestra algunas notas de “Reporte de Contra Muestra” las cuales

son las notas que deja el supervisor donde menciona y deja establecido que las

muestras realizadas por el taller son autorizadas.

@ FoLlo| 2809

LANHIL S.A. DE C.V
REPORTE DE CONTRA MUESTRAS

recha_? Junin 209/ "
NOMBRE DEL MAQUILERO (A £/, (110 /[ Jailed)
MODELO; / 5/ 74 ~ T8
CLENTE: /4 /i /4

CORRDA: /), 1/ £ od
VARIANTES: /v o=

COMPOSICION DE MONARCH:
MUESTRA DE LAEMPRESAFITOK I~ NO_ )
TIENE HOJA DE ESPECIFICACION ~ §I No__ [
HABILITACION CORRECTA sS._/ No

CORRECCIONES DE ENSAMBLE Y CONFECCION:

| b 3
Ton el MIUES L

Bles 25 //5/;’

2 ./ﬁ“f/} Sl 1 ,/\v"‘/’:' an llerne
wow ilatny (ol i Jes allves
/, 7 Y5 dr Li/otas ‘ |1t 4105,
" relicCr 007 S Vrirt ’/I/T\,"':,.
ESTATUS DE CONTRAMUESTRA: ACEPTADA ~ RECHAZADA

FECHA SOLICITADA DE CORRECCIONES:

[(Vq wara

NOMBRE Y FIRMA DEL MAQUILERO  NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR

Q FoLlo| 2866

LANHIL S.A. DE C.V
REPORTE DE CONTRA MUESTRAS

FECHA:__L |- \ouio - zot)
NOMBRE DEL MAQUILERO (A):ioruc |- (oo 25ss)
MODELO:_ /. =1 4A '

CLIENTE: v OLD

CORRIDA:_cv- VI & €

VARIANTES: 0 coen -~ Qeo=ts

COMPOSICION DE MONARCH: 94 7 e R WA T
MUESTRA DE LAEMPRESAFITOK  SI__ 7 NO

TIENE HOJA DE ESPECIFICACION S| /, NO
HABILITACION CORRECTA S/ _NO

(
e aal _mmrias  Pesear
—- :

CORRECCIONES DE ENSAMBLE Y CONFECCION:

{ O CW . Lweh < O CULD R

~¢

L0 LS

ESTATUS DE CONTRAMUESTRA: ACEPTADA / RECHAZADA
FECHA SOLICITADA DE CORRECCIONES:

\ { )

NOMBRE Y FIRMA DEL MAQUILERO  NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR
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Q FOLIO 2872

LANHILS.A.DECV
REPORTE DE CONTRA MUESTRAS

FECHA:__| = Liabaves =

NOMBRE DEL MAQUILERO (A): 1o/ o 1o [ sewica)
MODELO:_; = | 7= =
CLIENTE: (v n

CORRIDA:__ c . 1.5 . Cal

VARIANTESI “BVS T = - AT T Y

COMPOSICION DE MONARCH:_ 2% /. paceea- ' i Lo

MUESTRA DE LAEMPRESAFITOK  SI__~ NO

TIENE HOJA DE ESPECIFICACION  SI { NO
HABILITACION CORRECTA SI__~ NO

CORRECCIONE

L

S DE ENSAMBLE Y CONFECCION:

HUeouwLechio ~C GO COLO™ VG

Ccos s TIEN  TELZ OUWRIR D

ESTATUS DE CONTRAMUESTRA: ACEPTADA /  RECHAZADA
FECHA SOLICITADA DE CORRECCIONES:

-~

W1 - { M »
NOMBRE Y FIRMA DEL MAQUILERO  NOMBRE Y FIRMA DEL SUPERVISOR
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8.1.1 Carta de Autorizacion

Tecnoldgico MNacional de México
Instituto Tecnoldgico Superior de Teziutldn

CARTA DE AUTORIZACION DEL(LA) AUTOR(A) PARA LA CONSULTA Y
PUBLICACION ELECTRONICA DEL TRABAJO DE INVESTIGACION

El que suscribe:

OSCAR JUAREZ MUNDO
Con Mumerno de
Control VITEO 70
Perteneciente al
Programa INGEMIERIA INDUSTRIAL

Educativo

Por este conducto me permito informar gue he dado mi autorizacion para la consulta y publicacion
electranica del trabajo de investigacian en los repositorics academicos.

Reqistradacon el
i Leta

TESIS
Cuyo Terna es

IMPLEMENTACKIN DE UN PLAN DE MEJORA EN EL TALLER TEXTIL “JUAREZ" PARA REDUCIR EL
MIVEL DE COMPOSTURAS EN EL TERMINADO

Correspondiente al periodo
AGOSTO 2021-MARZIO 2022

¥ cuyola) director(a) de tesis es

M.5.C OSCAR RUIZ HERMANDEZ

ATEMTAMENTE

OSCAR JUAREZL MUNDD

Mombre v firma

Fecha de emision: 28/03/2022

oo p Subdireccidn Academica

149



