“Plan de mejora para reducir composturas
% TEC en la planta 1 de la empresa Confecciones
Textiles de Teziutlan S.A. de C.V.”

| de Teziutlan |

@ ALUMNO:

Benito Angel Aureliano
Numero de Control:
15TE0045*.

Licenciatura en:
Ingenieria Industrial

TEZIUTLAN

ASESOR:

Ruiz Hernandez Oscar

Teziutlan, Puebla; junio 2020

INSTITUTO TECNOLOGICO SUPERIOR DE

©

*La Juventud de hoy, Tecnologia del Mariana®




PRELIMINARES



Agradecimientos

A MI ESPOSA

Por su apoyo incondicional,
carino y esfuerzo dedicado.

A LA EMPRESA
CONFECCIONES TEXTILES DE
TEZIUTLAN S.A. DE C.V.

Por las facilidades otorgadas
para la realizacion de este
proyecto.

A MI FAMILIA Y AMIGOS

Por apoyarme y motivarme
siempre. Por estar conmigo y
no dejarme vencer en los
momentos mas dificiles.

Y A MI ASESOR:

Ing. Oscar Ruiz, gracias por
Su apoyo y conocimiento.



Resumen

El éxito de una empresa depende en gran medida del adecuado funcionamiento del
proceso, en las operaciones realizadas y el correcto mantenimiento de la maquinaria,
siempre buscando una buena calidad del producto.

El presente proyecto se realiza en base a la aplicacion de un plan de mejora para
reducir composturas en la planta 1 de confeccion, de la empresa Confecciones
Textiles de Teziutlan S.A. de C.V.

Debido a que es un problema comun en la planta y genera diversas consecuencias

de produccion, calidad y costos.

Mediante el uso de diversas herramientas de ingenieria se analizan las distintas
operaciones y condiciones de la planta y la maquinaria, se detectan las operaciones
que generan composturas de mayor frecuencia.

Posteriormente se aplican nuevamente herramientas de ingenieria industrial y se

buscan las diversas causas que generan dichas composturas.

Buscando erradicar las causas encontradas y a su vez disminuir el nivel de
composturas de la planta se aplica un plan de capacitacién a los operarios de la
planta, que mejore la calidad y el mantenimiento que son las principales causas del

problema presentado.
Finalmente, se presentan las conclusiones de implantar un plan de capacitacion en

calidad y mantenimiento en la planta 1, para mejorar el proceso de confeccion y

disminuir el nivel de composturas.



Introduccion

El objetivo de este proyecto es implementar un plan de mejora en la planta 1 de
confeccion, de la empresa Confecciones Textiles de Teziutlan S.A. de C.V. en base
a herramientas de Ingenieria Industrial, con el fin de reducir el nivel de composturas,

y evaluar la hipétesis presentada.

Primeramente, se mencionan los preliminares. En el capitulo I se sefalan los datos
generales de la empresa, el por qué se aplica el plan de mejora, los objetivos

planteados, asi como la justificacion para realizarlo.

El capitulo II y III muestra la investigacion basada en las herramientas de ingenieria

industrial utilizadas que fundamenta el proyecto.

En el capitulo IV se presenta el desarrollo de la investigacion, los métodos utilizados

y el analisis de datos.

En el capitulo V se presentan los resultados obtenidos de implantar el plan de

mejora.

El capitulo VI hace referencia a las conclusiones obtenidas de la hipdtesis “cuanto
mayor es la capitacion y responsabilidad en calidad y mantenimiento a los operarios
de la planta 1 de la empresa CONFETEX, tanto menor sera el indice de composturas

de dicha planta”.

En el capitulo VII se describen las competencias desarrolladas al realizar el proyecto,
mismas que son de gran importancia para conocer lo aprendido en todo el proceso
de la formacidén académica, que sirven para crecer y ser mas competitivos en el

ambito laboral.

El capitulo VIII hace mencidén a las fuentes consultadas para la realizacion del

trabajo.

Finalmente, el capitulo IX presenta los anexos que se integraron al proyecto, junto

con el indice de imagenes que contiene el trabajo.
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CAPITULO I

GENERALIDADES DE
CONFECCIONES TEXTILES DE
TEZIUTLAN S.A. DE C.V.



1.1 Datos generales de la empresa

El presente proyecto es realizado en la empresa Confecciones Textiles de Teziutlan
S.A. de C.V. en el drea de confeccion de pantaldn de mezclilla. Pertenece al area de
produccién y control de la calidad, el cual tiene como objetivo principal la
disminucién de composturas, se busca el cumplimiento adecuado de las

especificaciones de un producto de acuerdo a las especificaciones del cliente.

Este proyecto es de suma importancia en el campo profesional y empresarial ya que
es uno de los puntos claves para asegurar el éxito y el correcto funcionamiento de

la empresa, con el objetivo de obtener una mejora continua de la planta.

1.1.1 Antecedentes

Figura 1
Empresa Confecciones Textiles de Teziutlan S.A. de C.V.

Fuente propia basada en CONFETEX S.A. de C.V. 2020.
CONFECCIONES TEXTILES DE TEZIUTLAN S.A. DE C.V (CONFETEX), se crea a

iniciativa del ING. Alejandro Garza Anaya el 5 de marzo de 1996.

La empresa inicia operaciones en la direccidon de Avenida San Rafael Bo. de Ahuateno
s/n con 25 trabajadores y 20 maquinas, en sus principios solo era una pequeia
empresa que maquilaba a otra de mayor capacidad (GICSA) todo ubicado en una
nave aproximadamente de 11 x 30 metros cuadrados, la capacidad de produccién

era al inicio de 800 prendas semanales.



Para el mes de mayo de 1996 se contaba con 50 trabajadores, en el mes de junio
se abastecia solamente a un cliente, posteriormente para diciembre se contaba con
118 trabajadores, se abastecen a 3 clientes y la produccidon promedio era de 10,000

prendas semanales.

En el ano de 1997 la empresa contaba ya con 220 trabajadores y la produccion
promedio era de 15,000 prendas semanales, para el afio de 1998 el crecimiento de
la empresa era notable se contaba con 390 trabajadores, produciendo 30,000
prendas semanales. Actualmente la empresa cuenta con 750 empleados y con una
produccidon anual de mas de 1,500,000 prendas, dentro de la empresa existen 6
lineas de produccién diferentes, las cuales trabajan de manera independiente y
cuentan con un sistema modular de produccidn, los diferentes modulos cuentan con
un nombre que los identifica, en el cual existe un supervisor que es el Unico que

coordina y decide su equipamiento.

Actualmente la empresa se encuentra en un periodo de expansién gracias al buen
desempefio de la organizacion, contando con 827 trabajadores entre operarios y

personal administrativo.

El trabajo en equipo, la saludable competencia, la participacion en las decisiones y

una calida atmdsfera de trabajo han llevado a CONFETEX al éxito.

Sin perder de vista sus inicios, CONFETEX ha trabajado, y lo seguira haciendo hacia
una calidad total. Por lo que ha decidido llevar a cabo una capacitacion, donde cada
empleado profundice en sus funciones y operaciones, asi como en la importancia de
ellas para el cumplimiento de las metas en equipo para que puedan identificarse con
la empresa y sentirse parte de ella. Se ha logrado tener una baja rotacion de

personal, para buscar un estandar confiable de calidad.

A continuacion, se menciona la misidn, visién y valores de la empresa, ya que son

parte esencial de toda empresa.



1.1.1 Mision y vision
M

CONFETEX, es una empresa modelo, sdlida en recursos personales y valor

sion

financiero, sindnimo de seguridad, confianza, honradez y lealtad, con productos que

tienen un amplio valor agregado y una marcada diferenciacion.

*Nuestros sistemas de trabajo son tan robustos que el cliente los considera una
ventaja competitiva de su negocio, nos anticipamos a sus necesidades y

desarrollamos innovaciones que los hacen ser los preferidos de los consumidores.

*Las personas que laboramos en CONFETEX tenemos lealtad a la empresa y a sus
clientes, compartimos los valores de la organizacion como integridad, liderazgo y

pasion por ganar con compromisos con nuestras familias y la comunidad.

Todos los asociados somos gente lider que toma decisiones en su darea de
responsabilidad, hacemos lo que decimos, comprometidos a ganar en el mercado y
desarrollar continuamente nuestras habilidades para cumplir con los objetivos de la

empresa.
Vision
Ser el proveedor por excelencia en la confeccion y lavado de pantalones de marcas

de prestigio, dando soluciones en un solo lugar a las necesidades de los clientes y

generando el mejor valor en los productos que ofrecemos al mercado.

Gracias a esto nuestros clientes nos recompensan con su preferencia y podemos
generar valor y beneficios para los accionistas, empleados, clientes, proveedores y

comunidades con las que interactuamos.



1.1.2 Valores
INTEGRIDAD: Tratamos con dignidad, honestidad y respeto a nuestros
colaboradores, clientes y proveedores operando de la misma manera en que

esperamos ser tratados.

Somos un buen ciudadano corporativo que busca un crecimiento sustentable, en
armonia con el medio ambiente y que cumple con todas las obligaciones laborales y

legales.

Trabajamos juntos con confianza en la capacidad e intenciones de las diferentes

funciones de nuestra organizacién, nuestros clientes y proveedores.

LIDERAZGO: Buscamos el desarrollo del negocio y de nuestras capacidades

individuales para mejorar tanto nuestros resultados como la forma de obtenerlos.

Sabemos claramente a donde vamos operando con objetivos y estrategias claras y

alineadas.

La toma de decisiones se lleva a cabo en todos los niveles de la organizacion y las

comunicamos efectiva y eficientemente.
Reconocemos la experiencia y fomentamos el crecimiento interno en la organizacion.
PASION POR GANAR:

Estamos en contacto con las necesidades de los clientes y consumidores,
evolucionando continuamente para hacer lo que es realmente importante para ganar

en el mercado.

Cumplimos y excedemos nuestros compromisos buscando afadir valor en todo lo

que hacemos.

Entendemos nuestras oportunidades y tomamos responsabilidad personal por
convertirlas en ventajas y en ayudar a otros a mejorar su efectividad. Operamos de

una forma simple, flexible, eficiente y agil.

En seguida se describe la macro y microlocalizacién de la empresa.
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1.1.4 Macrolocalizacion y Microlocalizacion

Macrolocalizacion
La macrolocalizacion de la empresa se ubica dentro del estado de Puebla. Colinda al
este con el estado de Veracruz; al poniente con el Estado de México, Hidalgo,

Tlaxcala y Morelos y al sur con los estados de Oaxaca y Guerrero.

Figura 2
Macrolocalizacion del municipio de Teziutlan

Fuente tomada de Google Maps 2016.



Microlocalizacion

Esta empresa textil se localiza en el noreste de la entidad, cerca de la zona limitrofe
con el estado de Veracruz.

Razon social:

CONFECCIONES TEXTILES DE TEZIUTLAN, S.A. DE C.V.
Direccidn:

Av. San Rafael no.65 Barrio de Ahuateno, Teziutlan, Puebla.

Teléfono: 01 231 313 84 16

Figura 3
Ubicacion de la empresa CONFETEX S.A. de C. V.

= Fowvi SSTE
Godgle LOMAS DES
= ARBO N

DAS DE AYOTZINGO

Fuente tomada de Google Maps. 2016.

Giro: Empresa fabricante de ropa, especialmente pantalones de mezclilla. Cuenta
con 700 obreros laborando en los diferentes procesos, corte, confeccion, lavado y

terminado. Tiene clientes tanto en México como en Estados Unidos y Canada.

El proyecto se realiza en el drea de confecciéon de pantaldn, en la planta 1 de la

empresa, cuenta con 104 operarios.

Delantero: 30 operarios y 2 manuales. Trasero: 17 Operarios, 4 manuales y 4

planchadoras. Ensamble: 37 Operarios y 5 manuales.

Con una produccion de 7,300 a 8,000 prendas semanales.
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1.2 Problemas de composturas en la confeccion de

pantalon

Durante el proceso de confeccion del pantalén de mezclilla en la planta 1 de la
empresa CONFETEX S.A de C.V. se encuentra un alto indice de composturas, de
diferentes clientes, el cual provoca rechazos en las auditorias internas, lo que genera

pérdida de produccion y costos.

Dichas composturas son de diferentes operaciones y de distinta naturaleza, sin
embargo, también existen algunas que se convierten en segundas por lo cual

disminuyen su valor econdmico, ademas ya no son utiles para su venta al cliente.

De acuerdo a esto, es necesario realizar un analisis utilizando herramientas de
ingenieria, para determinar las causas que generan un alto indice de composturas,

e implementar una posible resolucion.

Para fortalecer la investigacion se presentan las preguntas de investigacion.

1.3 Preguntas de Investigacion
> ¢éPor qué existe una gran cantidad de composturas?
» ¢Se cuenta con el tiempo suficiente para desarrollarlo?
> ¢Posee los recursos necesarios para realizarlo y qué recursos son necesarios?
> (El tema es de interés?
> (¢Existe informacion sobre el mismo?
> ¢Se puede encontrar la informacién?
» ¢Se puede encontrar una posible mejora del problema al problema?
> ¢Qué resultados traera el desarrollo de esa investigaciéon?

A continuacién, se presenta una parte muy importante de la investigacién, y que

muestra el camino a seguir.



1.4 Objetivos (General y Especificos)

Objetivo General

Implementar un plan de mejora en la planta 1 de confeccién, de la empresa
Confecciones Textiles de Teziutlan S.A. de C.V. en base a herramientas de Ingenieria

Industrial, con el fin de reducir el nivel de composturas.

Objetivos Especificos

Proporcionar un panorama general del proceso de confeccidn de la planta 1 a través

de un diagrama de operaciones, flujo y recorrido.

Realizar un analisis del nivel de calidad en el proceso de confeccidon de la planta

mediante el uso de herramientas de calidad.

Evaluar el nivel de mantenimiento de la maquinaria utilizada en el proceso de

confeccién de la planta mediante el uso del mantenimiento auténomo.

Disefiar un plan de capacitacion a los operarios, para mejorar la calidad y el

mantenimiento y minimizar el indice de composturas de la planta.

Implantar el plan de mejora en la planta 1 de confeccién, de la empresa

Confecciones Textiles de Teziutlan S.A de C.V.

Evaluar y comparar los resultados obtenidos en la implantacién del plan mediante

indicadores métricos de calidad, graficos de control y diagramas.

A continuacion, se presenta la importancia de la propuesta basada en las
necesidades que justifican el proyecto.



1.5 Justificacion

Es conveniente llevar a cabo una investigacion para conocer la causa raiz del
problema de composturas en la confeccion del pantalén, que genera diversos
problemas econdmicos, de produccién y de calidad principalmente, para después
implementar un plan de mejora que genere una disminucion del nivel de

composturas.

Se espera obtener varios beneficios de ello, conocer el proceso general de la
confecciona del pantaldn, tener presente el nivel de calidad y de mantenimiento de

la planta, y con ello el principal objetivo que es la disminucion de las composturas.

Este problema en composturas en especifico se ha presentado Ultimamente en la
planta de una manera muy frecuente, por lo que debe generarse una investigacion
y aplicacién de un plan para disminuir dichos defectos y generar beneficios a la

planta.

Este trabajo tiene una gran importancia potencial ya que, de lograrse los objetivos,
podria generar mayor productividad en la planta, ademas en un futuro podria

aplicarse a las otras plantas de produccion.

Con este proyecto se pretende demostrar la importancia de llevar a cabo un buen
analisis de las causas, para la disminucién de problemas de composturas en la
confeccion de pantaldn.

Este problema tiene una gran magnitud ya que afecta la calidad de la planta
directamente y genera rechazos en las auditorias internas de calidad.

Tiene una gran importancia econdmica ya que al generarse una gran cantidad de
composturas se genera pérdidas, que afecta el rendimiento de la planta y con ello

retrasos en la entrega de la produccion.

En seguida se presenta la exposicion de los conceptos fundamentales, que muestran

una delimitacién general del tema.



CAPITULO II
MARCO CONCEPTUAL



2.1 Confeccion de Textiles

La industria de la confeccion textil es uno de los sectores con mas importancia para
el desarrollo del pais, por sus caracteristicas y diversos procesos es muy integral,
utiliza varios recursos, ademas genera una gran cantidad de empleos.

La industria de la confeccidon genera demanda a los otros sectores econdmicos como
el textil principalmente, en el uso de la tela, los plasticos, para botones, cierres entre

otros, y la industria quimica para los diversos procesos de lavado de las prendas.

Confeccién es un término que refiere a la accidon de preparar o hacer determinadas
cosas a partir de una mezcla o de una combinacion de otras. Se arman o se hacen
a partir de la union de partes. Por lo general, la accidon de confeccionar aparece
vinculada al corte, ya que son actividades imprescindibles para la creacién de
prendas de vestir. Las personas dedicadas a la costura, los modistas y los sastres

son algunos de los especialistas que se dedican a la confeccion

“Se basa en la transformacion del tejido, obtenido en las fases anteriores, en un
producto textil dirigido al consumidor final. Se dan dos fases centrales, la de CORTE
y la de cosido, pero el proceso completo se divide en: Disefo y patronaje Extendido,
marcado y corte Confeccion, revisado y etiquetado Acabado, plegado, embalado y

transportado Plancha.” (Fatero, 2014)
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2.2 Las maquinas de coser

De acuerdo a (FAUTAPO, Fundacion Educacién para el Desarrollo, 2014):

En la industria de la confeccidn se utilizan diferentes maquinas para la gran

variedad de prendas que se confeccionan. Entre las maquinas de coser

tenemos:

>

Recta: Llamada también pespuntadora, las hay de una, dos o tres
agujas, realiza

una costura conocida como “lockstitch” o costura cerrada.

Overlock: Llamada también Remalladora, realiza una costura de
sobrehilado.

Recubridora: Con ella se realizan dobladillos y pespuntes, llamada
también tapacostura

Collareta: Es similar a la recubridora trabaja con un embudo para hacer
ribeteados.

Bastera: Realiza una costura invisible a un lado, es para hacer
dobladillos.

Atracadora: Sirve para asegurar presillas, bolsillos, etc.

Ojaladora: Realiza ojales y corta.

Cerradora: Realiza costura francesa con cadeneta. Las mas comunes
son la plana y codo.

Elastiquera: Para aplicar elasticos a cortos, buzos, etc. (p.8)
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2.2.1 Clasificacion de las maquinas de coser

(FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014) menciona la clasificacion

de las maquinas de coser:

Por su forma son:

>
>

De cama plana: Se usa para confeccionar piezas planas

De cama cilindrica: Se usa para confeccionar piezas cilindricas, como
cuellos,

pufios de manga.

De zocalo: Se usa para confeccionar piezas que requieren mucha

maniobra: gorras, peluches, carteras, etc.

Por su velocidad:

>
>
>

De velocidad baja hasta 3000 puntadas por minuto.
Rapidas, hasta 4000 puntadas por minuto.
Ultra-rapidas 9000 puntadas por minuto.

Por el grado de Especializacion:

YV V V V

YV VvV

De uso doméstico.

Industriales.

Universales. (Recta, Overlock)

Especificas. (atracadora, ojaladora, codo, collareta, elastiquera,
pretinadora, bastera, punto ciego, tapa costura, etc.)

Mecanicas (Recta con motor convencional)

Semiautomatizadas. (Recta con motor servo y panel de control)

Automatizadas (Ejemplo, autdmata de bolsillos para pantalones jeans)
(p.9)
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2.2.2 Maquina Pespunteadora de una aguja (Recta)
(FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014)establece que:

La Recta pertenece a la clase 300, realiza una costura cerrada en forma de
una columna. Es la mas empleada en la industria de la confeccion, su costura

tiene la misma apariencia por el derecho y el revés. (p.10) Estas son algunas
de sus partes:

Figura 4
Partes principales de una Recta

PORTA HILOS
CABEZAL f
VOLANTE

INTERRUPTOR

SOPORTE DE
CABEZAL

MESA

RODILLERA
CORREA

MOTOR
PALANCA PEDAL
DE EMBRAGUE e

Fuente: (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014)p.10

Figura 5
Partes del cabezal de una maqguina Recta

TIRA HILOS

VISOR DE FLUJO

REGULADOR DE
DE ACEITE

PRENSATELA WY,

VOLANTE

REGULADOR
PRENSA DE. LONG. DE
TELA PUNTADA
PALANCA DE
RETROCESO
BARRA DE REGULADOR DE GUIADOR

AGUIA TENSION DE HILO DE HILO

Fuente: (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014)p.11
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2.2.3 Maquina Remalladora (Overlock)
En (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014) se menciona que:

Esta maquina pertenece al grupo de las 500, cumple las funciones de orillar
y cerrar costuras. (p.13)

Nomenclatura de la Remalladora:

Figura 6
Partes de una maquina Overlock

BRAZO DE PIE CUBIERTA SUPERIOR VISOR DE FLUJO
PRENSATELA DE ACEITE

VOLANTE

CUBIERTA VISOR DE NIVEL DE

PIEPRENSATELA  cjBjERTA LATERAL INEERIOR ACEITE

Fuente: (FAUTAPO, Fundaciéon Educacion para el Desarrollo, 2014)p.13
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2.2.4 Agujas

Figura 7
Partes de una Aguja

AR

Cabo

90714

Cono

Lamina

1 Ranura
Larga

o 44&

Punta _\/

Fuente: (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014)p.12

Tabla 1
Maquinas y Codigos de Agujas

Ranura
Corta

Maquina Cédigo de Aguja
Recta Mediana DBx1
Recta Pesada DPx5
Remalladora DCx27
Recubridora UY128GAS
Tapacostura UY128GAS
Elastiquera UO113 en Organ
Ojaladora UY113GS en Schmetz

Fuente: (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014)p.12

Tabla 2
Numeracion de Agujas por grosor
Nro. de Agujas Tipo de tela
9,10y 11 Telas delgadas, algoddn jersey, gasas
12y 14 Telas normales, medianas, algodon friza-
do, popelina, seda
16y 18 Mezclilla o tejido de punto, kaky
20y 24 Tapiceria, alfombras, tela jeans 14 gr.

Fuente: (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014)p.12
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2.3 Telas

En (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014) se menciona a las

telas como:

Tejido es todo aquel producto que resulta de una elaboracién por un proceso

textil, ya sea partiendo de hilo o de fibra.
CLASIFICACION DE LOS TEJIDOS
Partiendo del hilo

TEJIDO PLANO: Es todo tejido constituido por el entrecruzamiento ordenado de

dos conjuntos de hilos, normalmente formando angulo recto entre si.

Figura 8
Tejido Plano

cmin-mig.
Fuente: (FAUTAPO, Fundacidn Educacion para el Desarrollo, 2014)p.26

TEJIDO DE PUNTO: Es el constituido por bucles de hilo enlazado entre si
formando mallas.

TEJIDO NO TEJIDO: Es el tejido en forma de lamina coherente de fibras
enmarafiadas o enlazadas aprestadas y adheridas unas con otras por un medio

conveniente. (p.26)
Figura 9
Tejido no tejido

Gt ®

Fuente: (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014)p.26
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Partiendo de la Fibra

TEJIDOS DE ORIGEN NATURAL

ANIMALES: De pelos Cordero, cabra, alpaca, conejo. De secreciones, Gusano
de seda.

VEGETALES: Algododn, Lino, Yute, cafiamo, caucho, coco, pifia.

MINERALES: Amianto, vidrio, metales.

TEJIDOS DE ORIGEN QUIMICO

Artificiales: Materias naturales transformadas por sustancias quimicas.
Proceden sobre todo de la celulosa o de la pelusa del algodén y celulosa

regenerada.

Sintéticas:Fibras quimicas obtenidas de polimeros sintéticos: Poliéster,
poliamida, acrilico, polipropileno, polietileno, poliacrilonitrilo, polivinilo,

poliuretano, aramida, modacrilica, clorofibra, fluorofibra.(p.27)

2.4 Sistema de Medidas
(FAUTAPO, Fundacion Educacién para el Desarrollo, 2014) define al Sistema

Internacional como:

Sistema Internacional de Unidades

Actualmente rige en todo el mundo el Sistema Internacional (SI) de unidades,
si bien hay que sefialar que Estados Unidos sigue todavia en proceso de
transicion, desde que en 1875 adoptara formalmente el Sistema Métrico
Decimal). Metro La longitud entre muescas de la barra de platino iridiado
guardada en Sevres, medida a 0 °C. El metro y el kilogramo patrén (fabricados
en platino iridiado en 1799) fueron las primeras unidades del sistema métrico
decimal. La 1 / 10 000 000 del cuadrante del meridiano terrestre que pasa por
Paris. (p.28)
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Tabla 3
Equivalencias de 1 metro

1 metro igual a 10 decimetros
1 metro igual a 100 centimetros
1 metro lgual a 1000 milimetros

Fuente: (FAUTAPO, Fundacién Educacion para el Desarrollo, 2014)p.28

Sistema Inglés

El sistema para medir longitudes en los Estados Unidos se basa en la pulgada,

el pie, la yarda y la milla. (p.28)

Tabla 4
Equivalencia del Sistema Inglés

Pulgada En la antigiiedad era la longitud del pulgar de la mano desde el nudillo hasta el borde del
dedo, actualmente su equivalencia en el sistema internacional es de 2.54 cm (para mayor
exactitud la pulgada se divide en 8 octavos, 16avos de pulgada y 32avos de pulgada)

Pie En la antigliedad era la longitud de un pie de adulto asentado en el piso actualmente
equivale a 12 pulgadas, y en el sistema internacional su equivalencia es de 30.48 cm

Yarda En la antigiledad era la longitud del brazo adulto desde el extremo de la mano hasta
el punto medio del bajo cuello, actualmente equivale a 36 pulgadas o 3 pies y su
equivalencia en el sistema internacional es de 91.44 cm

Fuente: (FAUTAPO, Fundacidn Educacion para el Desarrollo, 2014)p.28

Figura 10
Cinta métrica

A

/1 IE
\ e I

Fuente propia tomado en Departamento de calidad planta 1 CONFETEX,2020.
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2.4.1 Puntos de medida o PDM
Es la aplicacion de controles de medidas a prendas de vestir, es decir, que es
la forma de hacer un control de calidad de medidas sobre la prenda. Un PDM
se determina de acuerdo a las necesidades que tenga el productor que va
confeccionar la prenda o el cliente que lo va a comprar, para tener un

referencial de medidas entre tallas y en prendas de una misma talla.

Se aplican ubicando puntos fijos en una prenda desde los cuales se van a
medir y dotandolos de una descripcidn. A todas estas medidas se les adiciona

el nombre de la parte de la prenda que va a ser medida.
TABLA DE MEDIDAS

Las tablas de medidas son herramientas muy Utiles sobre todo en la creacion

y desarrollo de patrones de confeccion.

Estas tablas son desarrolladas en base a las exigencias de calidad y control

de medidas que los clientes o el productor quiera darle a su produccion. (P.46)
Los principales elementos de estas tablas son:

EL TITULO

EL NOMBRE DEL ESTILO O MODELO
CODIGO DEL PDM

DESCRIPCION

UNIDAD DE MEDIDA

TALLAS

TOLERANCIAS

VvV V. V VYV V V VY

A continuacién, se muestra el pilar fundamental del proyecto, la recopilacion,

sistematizacién y organizacion de las ideas.
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CAPITULO III
MARCO TEORICO



3.1 Proceso de Produccion

En cuanto se refiere a los procesos de produccién (F. Robert Jacobs, 2009) senalan

que:

Un proceso de transformacion utiliza recursos para convertir los insumos en
un producto deseado. Los insumos pueden ser una materia prima, un cliente
0 un producto terminado de otro sistema. En general los procesos de

transformacion se pueden clasificar de la siguiente manera:

> Fisicos (como la manufactura)

> De ubicacién (como el transporte)

> De intercambio (como las ventas al detalle)

» De almacenaje (como en los almacenes). (p. 8)

Para (HERNANDEZ Y RODRIGUEZ, 2011) en cuanto a los procedimientos o procesos
manifiesta que: “las organizaciones tienen necesidad de definir sus procesos
productivos en todas las areas: comercializacién, compras, produccidn, almacenaije,
contabilizacion, contratacion, capacitacion, etc. Estos procesos son repetitivos, son

operaciones continuas o periddica y siguen una secuencia preestablecida” (p. 151).

Se define a un proceso de produccidon como un conjunto de actividades y tareas que
se encuentran interrelacionadas de una manera dindmica para cumplir con la
transformacion de ciertos componentes en el producto terminado. En este proceso
intervienen los elementos de entrada, conocidos como factores de produccion o
recursos, los cuales pasan a ser elementos de salida, es decir, el producto final, en
un proceso que incrementa su valor. Cabe sefalar que los factores son la materia
prima que se usa con fines productivos, mientras que los productos se orientan a la

venta a los clientes.
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3.1.1 Diagrama de Procesos

Para (Garcia, 2005) manifiesta que esta herramienta de analisis es:

Una representacion grafica de los pasos que se siguen en una secuencia de
actividades que constituyen un proceso o procedimiento, identificandose
mediante simbolos de acuerdo con su naturaleza; ademas, incluye toda la
informacién que se considera necesaria para el analisis, tal como distancias

recorridas, cantidad considerada y tiempo requerido.

Con fines analiticos y como ayuda para descubrir y eliminar ineficiencias, es
conveniente clasificar las acciones que tienen lugar durante un proceso dado
en cinco categorias, conocidas bajo los términos de operaciones,
transportes, inspecciones, retrasos o demoras y almacenajes, como se
muestra en el siguiente grafico: (p. 42).

Tabla 5
Acciones que tienen lugar durante un proceso dado

ACTIVIDAD SiMBOLO RESULTADO PREDOMINANTE

Operacién Se produce o efectua algo.

Inspeccion Se verifica calidad o cantidad.

Se interfiere o retrasa el paso
Demora

siguiente.

Almacenaje Se guarda o protege.

Transporte |:> Se cambia de lugar o se mueve algo.

Fuente: propia basada en (Garcia, 2005).
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3.1.2 Diagrama de Operaciones

Para Garcia, Roberto (2005) manifiesta que:

El diagrama del proceso de operacion es la representacion grafica de los
puntos en los que se introducen materiales en el proceso y del orden de las
inspecciones y de todas las operaciones, excepto las incluidas en la
manipulacién de los materiales; ademas, se puede comprender cualquier

otra informacién que se considere necesaria para el analisis.

Los objetivos de este diagrama son proporcionar una imagen clara de toda

la secuencia de los acontecimientos del proceso.

Cualquier diagrama debe reconocerse por medio de la informacion inserta
en su parte superior. Es practica comdUn encabezar la informacién que

distingue a estos diagramas con la frase diagrama del proceso de operacion.

Sin embargo, siempre seran necesarios ciertos datos: método actual o
método propuesto; numero del plano, nimero de pieza u otro nimero de
identificacion; fecha de elaboracion del diagrama y nombre de la persona
que lo hizo. La informacion adicional que a veces es valiosa para fines de
reconocimiento es la que se presenta en la siguiente figura. (p. 46)

Figura 11
Formulario de diagrama

Fabrica:

Edificio:

Situacidn:

Departamento:

Diagrama numero:

Hoja numero:
Aprobado por:

de hojas

Revisado por:

Fuente propia basada en (Garcia, 2005).
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Para (Lépez, Alarcon, & Rocha, 2013) la elaboracion del diagrama de proceso de la

operacion:

Se usan lineas verticales para indicar el flujo o curso general del proceso a
medida que se realiza el trabajo, y se utilizan lineas horizontales que
entroncan con las verticales para indicar la introduccion de material, ya sea
proveniente de compras o sobre el que ya se ha hecho algun trabajo durante

el proceso.

Para todos los eventos que se han registrado se lleva a cabo una numeracion

cronoldgica referencial, por cada tipo de operacién. (p.83)

En general el diagrama de proceso de operacion debe elaborarse de manera
que las lineas de flujo verticales y las lineas de material horizontales, no se
intercepten. (p. 85)

Figura 12
Elementos de un diagrama de proceso de la operacion

Entrada de material en proceso o
Identificacion

Material comprado _ Material comprado Material comprado_ Material comprado _
Submontaje o 'Submontaje o " “
pieza que se une pieza que se une
aotraoaun aotraoaun Piezaenla
Submontaje. Submontaje. que se realiza
la mayoria de
_|las operaciones.
Material en el que se ha Material en el que se ha i
realizado un trabajo. realizado un trabajo.
v

v

Material en el que se ha realizado un trabajo.

Material comprado. =

Etapas del proceso dispuestas
por orden cronoldgico.

Fuente propia basada en (Lopez, Alarcon, & Rocha, 2013).
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3.1.3 Diagrama de flujo
Para (Lépez, Alarcon, & Rocha, 2013) este tipo de diagrama:

Proporciona informacién sobre todos los componentes que se utilizan para
la manufactura de un producto o servicio, y permite contar con una vision

completa a nivel macro del proceso que se realiza para su manufactura.

El diagrama esta disefiado para realizar un registro grafico de todas las
operaciones, inspecciones, traslados, demoras y almacenamientos que debe
sufrir un producto o servicio durante su transformacién en un sistema

productivo

Para su integracion se emplean ciertos simbolos graficos que representan

las operaciones descritas con anterioridad. (p. 53)
Elaboracion del diagrama

El proceso se debe iniciar con la identificacion correcta del titulo,
complementando con datos como el nimero de la pieza, del plano técnico,
método de trabajo actual o propuesto que se analiza, fecha y nombre de la

persona que labora y autoriza el diagrama.

En algunas ocasiones sera necesario agregar alguna informacion
complementaria para realizar la identificacién completa del trabajo que se
presenta a través de este diagrama. Esta informacion puede ser el nombre
de la planta, edificio o departamento, nimero de diagrama, cantidad de

produccién e informacién de costos.

Posteriormente, se procede a registrar todas y dad una de las operaciones,
inspecciones, movimientos, demoras, almacenes temporales y permanentes
que suceden durante el procesamiento de un producto o servicio en un
sistema productivo, a través de una numeracion cronoldgica referencial,

para todos los eventos que se hayan registrado. (p. 54)

A continuacion, se presenta un ejemplo de este diagrama de flujo de proceso.
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Tabla 6
Formato de un diagrama de flujo de proceso

Hoja num.
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO De’_ !
Objetivo y nivel del analisis OPERARIO MATERIAL EQUIPO o
RESUMEN -
ACTIVIDAD Actual Propuesto Economia o
Operacion 8
Proceso analizado Trasporte O
Espera 12
Metodo Actual Propuesto |Inspeccién o
Localizacion Almacenamiento -
Operador(es): Distancia Ll
Tiempo (@]
Elaborado por: Fecha: Costo (@)
Comentarios O
Aprobo: Fecha: ()
TOTAL \o
DESCRIPCION Cantidad| 2S©2"¢2 | Tiempo SVECD OBSERVACIONES o
antida
™M |y |O=2|DIOA >
-
O
>
(]
o
o
-
L
o
Ll
o
[a4]
2
TOTAL
Num. De plano: DIAGRAMA REVISION:
Nivel de ingenieria: NUM:
Revisién

Fuente: propia obtenida de (Lopez, Alarcon, & Rocha, 2013).
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3.1.4 Diagrama de recorrido

Para (Lépez, Alarcon, & Rocha, 2013) el diagrama de recorrido:

Aunque el diagrama de flujo de proceso suministra la mayor parte de la
informacion pertinente relacionada con un proceso de fabricacion, ain no se
cuenta con una representacion objetiva que nos indique como es el proceso
realizado en la instalacion productiva. Por ello es preciso auxiliarse del plano

de distribucidon de maquinaria y equipo (layout) del sistema productivo.

Un diagrama de recorrido debe iniciar con la identificacion correcta del titulo,
complementando con los siguientes datos: nimero de la pieza, del plano
técnico, método de trabajo actual o propuesto que se analiza, fecha y nombre

de la persona que lo elabora y autoriza el diagrama.

En algunas ocasiones sera necesario agregar alguna informacion
complementaria para realizar la identificacion completa del trabajo que se
representa través de este diagrama. Esta informacidén puede ser nombre de
la planta, edificio o departamento, nimero de diagrama, cantidad de

produccién e informacién de costos.

Posteriormente se procede a registrar todas y cada una de las operaciones,
inspecciones, movimientos, demoras, almacenes temporales y permanentes
que acontecen durante el procesamiento de un producto o servicio en un

sistema productivo.

Una representacion objetiva o topografica de la distribucion de zonas vy
edificios, en la que se indica la localizacion de todas las actividades registradas
en el diagrama de curso de proceso, se conoce como diagrama de recorrido
de actividades. Al elaborar este diagrama se debe identificar cada actividad
por simbolos y niUmeros que correspondan a los que aparecen en el diagrama
de flujo del proceso. El sentido del flujo se indica colocando de manera

periddica pequenas flechas a lo largo de las lineas de recorrido. (p.66)
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Figura 13
Tipos de estaciones de trabajo

v I

|

Patrén de flujo recto

Y I

Patrén de flujo "U"

PR

I

—
Y

y

lPatrén de flujo zig-zag

—p

=

&

Q

Patrén de flujo circular

T

o

Patrén d flujo angular

Fuente propia basada en (Lopez, Alarcon, & Rocha, 2013).

Figura 14
Formato de diagrama de recorrido

DIAGRAMA DE RECORRIDO

SIMBOLOGIA
O OPERACION
[ INSPECCION
/\  ALMACEN
D DEMORA
=  TRASPORTE|
OPERACION

COMBINADA
PLANO CLAVE

LOCALIZACION

NOTAS

REVISION

PRODUCTO EMISION

DIAGRAMA NUM.

ESCALA

ACOT

DIAGRAMAS DE REFERENCIA

REV.

DESCRIPCION

ELABORO

REVISO

APROBO

FECHA

REV.

NOMBRE DEL PRODUCTO Y CODIGO DEL PRODUCTO

Fuente: propia basada en (Ldpez, Alarcon, & Rocha, 2013).
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3.2 Herramientas de calidad

3.2.1 Analisis de Pareto

(Pola, 1999)menciona que:

Un economista italiano del siglo XVII, llamado Pareto, observd que un
pequeno porcentaje de las causas consideradas generaba la mayor parte del

problema o efecto observado:

El 20% de las causas producen el 80% de los efectos observados. Debido a
esto, la ley Pareto suele conocerse como ley 20/80, aunque no siempre se

cumplan estos valores.

Lo cierto es que unas pocas causas son las que producen la mayoria de los
defectos. Si logramos determinar cuales son estas causas podemos
concentrar nuestros esfuerzos en eliminarlas, con lo que resolvemos la

mayoria del problema.

En las casillas inclinadas de la parte inferior del diagrama debemos escribir
las causas, ordenadas de mayor a menor importancia de izquierda derecha,
en base a la valoracidon correspondiente. La valoracién de cada causa la
identificamos en la casilla valor. Hacemos lo mismo para el porcentaje y el
porcentaje acumulado. Con los valores de este Ultimo se traza el grafico en

la zona central del diagrama.

La curva obtenida en funcién de los porcentajes acumulados, recibe el
nombre de Dickey. Si en esta curva determinamos la abscisa correspondiente
a la ordenada del 80% obtendremos un conjunto de causas que corresponde
a lo que clasificaremos como zona A. haciendo lo mismo para el 90%
aparecen las causas de la zona B, pues estas son las que quedan

comprendidas entre las abscisas correspondientes del 80% y 90%. (p. 56)

Las causas de la zona A son las que debemos eliminar en primer término,

pues sabemos que eliminando estas reduciremos el problema en un 80%
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ademas, se produce un efecto de “simpatia” por el cual desapareceran estas
causas clasificadas en las zonas B o C. las causas de la zona B también tienen
importancia (aunque menor que las de la zona A) permitiendo reducir el
problema en un 10%. Normalmente en la zona C se sitlian las muchas causas
triviales en las que nuestro esfuerzo por eliminarlas no se vera recompensado
debidamente. (p. 57)

3.2.2 Estratificacion

De acuerdo a (Gutiérrez Pulido, 2014):

Estratificar es analizar problemas, fallas, quejas o datos, clasificandolos o
agrupandolos de acuerdo con los factores que, se cree, pueden influir en los

mismos, a fin de localizar buenas pistas para mejorar un proceso.

Por ejemplo, los problemas pueden analizarse conforme al tipo de fallas,
métodos de trabajo, maquinaria, turnos, obreros, materiales o cualquier otro
factor que proporcione un indicio acerca de dénde centrar los esfuerzos de
mejora y cudles son las causas vitales. La estratificacion es una excelente
estrategia de busqueda que facilita entender como influyen diversos factores
o0 variantes que intervienen en una situacion problematica, de tal forma que
se puedan localizar las fuentes de variabilidad y, con ello, encontrar pistas

sobre las causas de un problema. (P. 192)

3.2.3 Diagrama Causa-efecto

De acuerdo a (Pola, 1999) el diagrama causa-efecto:

También llamado diagrama de espina de pescado por la forma caracteristica
que tiene, fue creado por el Dr. Kaoru Ishikawa como herramienta de trabajo

para los circulos de calidad.

Consiste en una flecha principal que apunta hacia un efecto. Cuatro flechas

secundarias se orientan hacia la flecha principal.

29



Cada una de estas corresponde a cada uno de los elementos que intervienen

en el proceso:

Materiales
Métodos
Maquinas
Mano de Obra

YV V V VY

Como los cuatro elementos comienza con la letra M, el diagrama causa-

efecto es conocido por el nombre de diagrama de las cuatro M. (p. 52)

En cada una de las flechas secundarias se va anotando las distintas causas,

clasificadas de acuerdo con los criterios anteriores.

Actualmente el diagrama de las 4M esta siendo sustituido por el llamado
diagrama de las seis M. En esencia, es idéntico al anterior, pero agregandole

ahora dos elementos mas:

>  Medio ambiente

> Mantenimiento

En la casilla del extremo de la flecha principal se escribe el efecto al que se
busca las causas. Las causas que se vayan detectando se escribiran en las
flechas pequefias correspondientes a cada tipo. De esta forma, quedaran
agrupadas segun los distintos elementos que intervienen. (p 52)

Figura 15
Formato de diagrama Causa-efecto

IMPRESO N*

BRAINSTORMING DE CAUSAS

EVPRESA: GRUPO

| MAQUINAS | | METODOS | I MEDIO AMBIENTE |

NNV
SN

—

—

| MANO DE OBRA | | MATERIALES | | MANTENIMIENTO |

Fuente propia basada en (Pola, 1999).
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3.2.4 Brainstorming (Tormenta de Ideas)
(Pola, 1999) establece que:
Es una técnica de grupo que estimula a los participantes al desarrollo de la

creatividad, con lo cual se obtienen algunas ideas buenas de entre muchas

emitidas.

Consiste en aportar el maximo de ideas en torno a un tema determinado,
pudiendo cada integrante del grupo apoyarse en las ideas de los demas. La
opinidn critica debe dejarse para el final de la reunion, es decir, las ideas no
se valoran mientras aparecen. El éxito del brainstorming se basa en el hecho
de que las ideas generadas por el grupo son superiores a la suma de las
generadas por cada participante de manera individual, para algunos
brainstorming no solo reduce el sentimiento de frustracion del que lo practica,

sino que, ademas, aumenta la confianza de si mismo. (p. 53)

En la practica del brainstorming (o tormenta de idea), se distinguen

claramente tres frases:

> Definicién del problema
> Exposicidn de las ideas

> Seleccion

La primera fase consiste en una exposicion inicial, que por lo general corre a
cargo del lider o animador y que tiene como objetivo centrar y delimitar el
tema objeto de andlisis, definido el problema, determinando su entorno y

suministrando informacion especifica.

La segunda es la fase productiva del brainstorming. En ella cada participante

expondra el maximo de ideas, apoyandose en preguntas como:
¢Por qué ocurre?
¢Cémo ocurre?

¢Cuando ocurre?
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¢Donde ocurre?
¢Cuantas veces?
¢Quién lo produce?

También es importante apoyarse en las ideas que ha ido surgiendo para

obtener el maximo rendimiento en esta fase. (p. 53)

La tercera fase, de seleccién de las ideas emitidas, es la de mas larga

duracion. Es aqui donde se juzgan y valoran las ideas obtenidas.
En esta fase se distinguen dos partes:

> Eliminacion cualitativa.

» Seleccidon cuantitativa.

Con la eliminacion cualitativa se desprecian las ideas peores seleccionando
las mejores para realizar la evaluacion cuantitativa en base a un ensayo. En
funcidon del resultado de esta evaluacion eligen las ideas que llevaran a

determinar la solucién al problema planteado.

Para la valoracion de un brainstorming debe tenerse en cuenta los siguientes

criterios:

> La originalidad de la idea.

> La posibilidad de realizar con los medios disponibles.

> La aplicaciéon dentro de un plazo de tiempo razonable

> La eficacia como solucion del problema planteado.

Para la realizacion de brainstorming se prosiguen los siguientes pasos.
Completar los datos del encabezado en lo referente a:

> Fecha

> Nombre de la empresa
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» Nombre del grupo de trabajo

> Problema detectado
Brainstorming de causas

En el apartado correspondiente a “causas” se transcriben las que vayan

apareciendo en la exposicion de ideas.

Junto a cada causa se pondra una cruz en la columna correspondiente seguln

que la causa pertenezca a personas, métodos, maquinas o materiales. (p. 54)

Tabla 7
Formato de Brainstorming
IMPRESO N°
BRAINSTORMING DE CAUSAS FECHA:
EMPRESA: GRUPO:
PROBLEMA DETECTADO:

a <) g E
N° CAUSAS ﬁ E g g
1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
1) Siguiendo las reglas del BRAINSTORMING. Cada miembro del grupo debe buscar una nueva causa en alguna de las
plabras que sus compafieros dijeron.
2) Agupar por temas las causas que vayan apareciendo.
3) clasificarlas en funcion de los cuatro criterios anotados.

Fuente propia basada en (Pola, 1999).
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3.2.5 Porqué-Porqué
Es una de las herramientas administrativas, es una manera en la que permite
reconocer el origen y asi darle de alguna manera la solucion mas acorde a este

problema. Segun (Montgomery)

Es un procedimiento en la cual se debe emplear el enfoque sistematico, ya que
cuando se lleva a cabo el cuestionamiento acerca de la problematica, este se
entiende que se deben ver todos los factores que lo ocasionan “como un todo”
para que esto sea mas facil y poder asi averiguar si es la caracteristica principal
de su problema. Para esto el equipo de trabajo puede que tenga algunas
diferencias con las opiniones de otros integrantes, porque algunos determinaran
qué cierta es la causa esencial del problema y otros miembros diran que es otra.

Para ello se menciona cual es el propdsito u objetivo de aplicar esta herramienta:
Proposito:

Analizar y manifestar la informacidn recabada del enfoque sistematico que se
aplicd, también al aplicarlo se pueden descubrir algunas otras posibles
consecuencias que no se tenian contemplados para finalmente darle solucion a

la problematica.

Ya mencionado cual es el proposito del empleo de la herramienta se muestra el
método en el cual se debe elaborar este material:

1.-Se debe detectar la problematica

2.-Preguntar éPor qué? De la problematica

3.-Hacer la misma pregunta ¢Por qué? Que se aplico en el primer éPor qué?
4.-Hacer la misma pregunta éPor qué? Que se aplicd en el segundo éPor qué?
5.-Hacer la misma pregunta ¢Por qué? Que se aplico en el tercer éPor qué?

6.-Seguir aplicando esta pregunta éPor qué? a la anterior éPor qué? hasta que

ya no haya una respuesta coherente.
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7.- Por Ultimo, estudiar, analizar los datos hasta que se encuentre la causa

esencial del problema.

Por lo general se lleva cabo el desarrollo de esta herramienta para obtener una
evaluacion, y poder asi aplicar Toma de decisiones en la problematica que se
presentd o asignd. Lo mas frecuente es cuando existen causas de tipo critico ya

que estan son las que originan la consecuencia de la problematica. (p.797)

3.2.6 Como-Como

Esta herramienta tiene cierta similitud de la de “Porque-Porque”. Ya esté esta ligado
porque compaginado o se une con el diagrama de éPor qué-Porque?, ya que ambos
buscaran una posible solucidon o mejora a las circunstancias de la problematica que
se nos presente, y poder asi aplicarlas en el proceso que estemos estudiando.

A continuacién, se explica el método que se debe seguir para la construccion del
diagrama ¢éComo-como?, de acuerdo a (Pulido)

1.-Un moderador debe reunir a ciertas personas que él crea son esenciales para
resolver el problema.

2.-Posteriormente el moderador debe la razén de su llamado y explicar de lo que
consiste el método.

3.-Ahora el equipo de trabajo elige alguna consecuencia del problema y da su punto
de vista para suprimir esa consecuencia en base a la pregunta éCémo?

4.- Aqui se puede hacer uso de la herramienta de lluvia de ideas para que sea un
poco mas entendible esas causas.

5.-Como en la herramienta de éPor qué-Porque? Al igual que este esquema no se
abordaran mas de cinco cuestionamientos de ¢Como?

6.-Ya por ultimo se interpreta las mejoras o soluciones en equipo y posteriormente
se dan las conclusiones que se obtuvieron.

(p.421).
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3.2.7 Histograma
De acuerdo a (Duffuaa, 2012):

Un histograma es una representacion grafica de la frecuencia de ocurrencias
contra puntos de datos o una clase que representan un conjunto de datos.
Es una imagen grafica de la distribucion de frecuencias. El histograma ayuda
a visualizar la distribucion de los datos, su forma y su dispersion. Un uso

principal de los histogramas es identificar la distribucion de los datos.

En resumen, un histograma puede usarse para identificar la distribucion de
actividades importantes cualquier software estadistico, como el
Statgraphics, ofrece las capacidades para calcular distribuciones de

frecuencias y elaborar histogramas. (p. 262)

3.3 Mantenimiento autéonomo

De acuerdo a (Vargas, 2016) el mantenimiento auténomo:
Es uno de los pilares fundamentales en la implementacion del TPM
(Mantenimiento Productivo Total) en las organizaciones, porque aprovecha el
conocimiento y contacto que los operarios tienen con los equipos para
mantenerlos en condiciones dptimas. Se busca que los operarios por iniciativa

propia cuiden, mantengan y conserven la maquinaria en buen estado.

Como su nombre lo indica es autdonomo, es decir depende de la actitud que
tenga el operario frente a la propuesta de mejoramiento, para esto es
importante que siempre exista un apoyo en las personas que no lo aplican
por iniciativa propia, tratar de generar un interés que permita que el empleado
se involucre y no lo tome como un trabajo tedioso y extra que coloca la

administracion.

Existen tres etapas de desarrollo que se pretenden alcanzar con la

implementacion del mantenimiento auténomo y son:
> Mejorar la efectividad de los equipos con la participaciéon del personal.
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» Mejorar las habilidades y capacidades de los operarios para mantener

altos niveles de eficiencia de los procesos de produccion.

> Mejorar el funcionamiento en general de la organizacién. (p.42)

Tabla 8

Pasos del mantenimiento autonomo

PASOS

ACTIVIDADES

Limpieza inicial

Limpieza del area de trabajo realizada por cada

operario

Eliminacion de fuentes

de contaminacion

El operario debe proponer medidas para combatir las
causas de la generacion de desorden, suciedad,

desajustes, etc.

de

limpieza y lubricacion

Estandares

Estandarizar los dos primeros pasos, hacer que el
operario determine por si mismo lo que tiene que

hacer.

Inspeccion General

Revision de fallas con una inspeccion general del
equipo. Los operarios mas experimentados deben

ensenar a los de menor experiencia.

Inspeccion Autonoma

Comparar y evaluar cada uno de los pasos anteriores,

se realiza un manual de inspeccién autdnoma.

Organizacion y

ordenamiento

Clasificar, seleccionar y ordenar el area de trabajo por
parte de los operarios. Los lideres y directores hacen
una evaluacion a los operarios y se realizan los Gltimos

ajustes.

Implementacion total

Organizar la informacion para describir las condiciones

optimas y mantenerlas.

Fuente propia basada en (Vargas, 2016).

En seguida se muestra el desarrollo y aplicacion del proyecto.
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CAPITULO IV

DESARROLLO Y METODOLOGIA



4.1 Procedimiento y descripcion de las actividades

realizadas

Tabla 9
Cronograma de actividades

Plan de mejora para reducir composturas en la planta 1 de confeccién, de la empresa
Confecciones Textiles de Teziutlédn S.A. de C.V.

Semana # 1 2 3 4 5
EN E ENE E-F FEB FEB
L

Actividades

Planteamiento del problema

Recoleccion de datos estadisticosde las composturas

Panorama general del proceso de confeccion de la Planta 1.

Diagramas de operaciones, flujo y recorrido

Analisis del nivel de calidad en el proceso de confeccién de la
planta 1.

Evaluacion del nivel de mantenimiento de la maquinaria utilizada
en el proceso de confeccién de la planta.

Disefio de plan de capacitacion a los operarios para mejorar la
calidad y el mantenimiento.

Implantacion del plan de mejora en la planta 1.
Evaluacion y comparacion de los resultados obtenidos.

informe fna I T
Fuente propia basada en Coordinacion Planta 1, CONFETEX, 2020.

4.1.1 Panorama del proceso de confeccion de la planta 1 de
CONFETEX S.A. de C.V.

Coordinador Planta 1: Luis Alberto Atonal Saldafa.
Actualmente la planta se mantiene de 104 operarios.
Delantero: 30 operarios y 2 manuales.
Trasero: 17 Operarios, 4 manuales y 4 planchadoras.
Ensamble: 37 Operarios y 5 manuales.
Con una produccién de 7,300 a 8,000 prendas semanales.
Clientes:

o ARIAT, JOE, S, EDWARDS, OGGI, OGGI RED.

Dimensiones de la Planta 1 de CONFETEX: Largo 23.80 metros, ancho 22.44
metros, total 534.07 metros
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A continuacién, se presenta el diagrama de operaciones de la planta 1, para la

confeccion de un pantaldn basico.

Gréafica 1

Diagrama de operaciones, Confeccion de Pantalon, Planta 1

Fabrica:
Departamento:
Diagrama ndm:
Producto:

Hoja numero:
Elaborado por:

DIAGRAMA DE OPERACIONES

Confecciones Textiles de Teziutlan S.A. de C.V. Método: _Propuesto
Planta 1 de Confeccion
1 Fecha: 10/02/2020
Confeccion de Pantalon Basico JOE'S Modelo TVHJL35817

1 De:

Aureliano Benito Angel

Partes Pequefias

Habilitacion Trasero

Aprobado po

Luis Alberto Atonal Saldafia

Partes Pequefias

Habilitacion Delantero

0.03 m HACER TRABA 5
0.01 e CORTAR TRABA

61

0.04 m) REVISAR TRABA

PLANCHAR
VISTA DE BOLSA

0.29 e FUSIONAR PRETINA 0.29 min

os2m >

HACER VISTA DE

ABRIRPRETINA  0.32 min BOLSA

0.71 min PLANCHAR BOLS/

CUSTURA DE CARGA
EN CUCHILLA

PEGAR CUCHILLA

RECOGER CUCHILLA

ENCUARTE TRASERO

RECOGER ENCUARTE
TRASERO

MARCAR POSICION DE
BOLSA

PEGAR BOLSA

2DO PESP. DE BOLSA

FIARETIQUETA A
BOLSA

MARCAR ENTRADA DE
BOLSA Y ALTURA DE

S/H PANEL TRASERO

PRESILLAR BOLSA (4)

TRANSPORTAR A
ENSAMBLE

39

SOBREHILAR
OJALERA

011 G

RECOGER OJALERA
CORTAR CIERRE

PEGAR CIERRE

RECOGER PEGADO
DE CIERRE

TRANSPORTAR A
DELANTERO

MARCAR VISTA

HACER VISTA DE
SECRETA

PEGAR SECRETA

HACER 2DO PESP. DE

PRESILLAR SECRETA 2

PEGAR VISTA

CERRAR BOLSA 2LADOS

SOBRECOSER BOLSA 2

S/H GAVILAN

PONER GRAPA

PEGAR OJALERA

SOBRECOSER OJALERA

PEGAR FORRO

SOBRECOSER ENTRADA
DE BOLSA CON BIESS

RECOJER ENTRADA DE
BOLSA

FIJAR O APUNTAR
BOLSA

CERRAR BOTONERA

PEGAR BOTONERA

SOBRECOSER
BOTONERAY FIJAR
MONARCH

HACER "J"

METER DESLIZADOR

ENCUARTE DELANTERO

S/H PANEL DELANTERO

PRESILLAR DELANTERO




Fuente propia basada en coordinacion Planta 1, CONFETEX, 2020.
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Se presenta el diagrama de flujo del pantaldn mencionado anteriormente.

Pantalon JOE'S TVHIL35817

Gréfica 2
Diagrama de Flujo, Confeccion de Pantalon Planta 1 CONFETEX
Hoj .
DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO L ern
Objetivo y nivel del analisis Mostrar
oA 2 OPERARIO MATERIAL EQUIPO
el proceso de confeccién de un pantalén
Proceso analizado RESUMEN
ACTIVIDAD Actual Propuesto | Economia
Metodo Actual Propuesto Operacién X
Localizacion Empresa CONFETEX S:A de C:V: [Trasporte X
Operador(es): Espera X
Operacién-Inspeccién X
Elaborado por: Fecha: Almacenamiento X
Aureliano Benito Angel 09/02/2020 Comentarios
Aprobé: Luis |Fecha:
Alberto Atonal 10/02/2020 TOTAL
R K R SIMBOLO
. Cantidad | Distancia | 1;
DESCRIPCION Tiempo OBSERVACIONES
(Tarea) (M) (MIN) O =|D| v
1|MARCAR visTA 3000 00 @DV
2|HACER VISTA DE SECRETA 3900 0.15 ’ |:> D O v
3|PLANCHAR SECRETA 4LADOS 1400 0.41 ‘ =D V
4TRANSPORTARSECRETAADELANTERO 6 @» D :.: v
5|PEGAR SECRETA 4LADOS 950 0.60 ‘ =D V
6| HACER 2DO PESP. DE SECRETA 950 050 @ = D) v
7|PRESILLAR SECRETA 2 2036 028 @ |=>| D[ V
s|PEGAR vISTA 1600 036 @ = DI
5|CERRAR BOLSA 2LADOS 1300 o = nlelv
10|SOBRECOSER BOLSA 2 LADOS 1000 057/ @ |=>| D[] V
11[s/H GAVILAN 1400 | @DV
12|PONER GRAPA MANUAL 2200 0.26| @|=| D [ V
13|SOBREHILAR OJALERA 5100 0.1 @ = D[ V
14|RECOGER OJALERA 10200 oos| @ = DIV
15|CORTAR CIERRE 5100 o @ =DV
16|PEGAR CIERRE 2230 02| @ = DAV
17|RECOGER PEGADO DE CIERRE 6690 0.09 =D V
18/ TRANSPORTAR OJALERA A DELANTERO 5 D [.] v
19|PEGAR OJALERA 1880 0.30 ‘ =D V
20| SOBRECOSER OJALERA 1785 032| @ =D |[(] V
51|PEGAR FORRO 939 e @=>| DIV
22|SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON BIESS 600 0.95 ’ I:> D [.] v
23|RECOJER ENTRADA DE BOLSA 2000 0.29 ’ |:> D [.] v
24|FIJAR O APUNTAR BOLSA 730 078| @|=>| D V
25|CERRAR BOTONERA 4000 014/ @|=>| D | v
26|PEGAR BOTONERA 1800 032/ @ = DIV
27|SOBRECOSER BOTONERA Y FIJAR MONARCH 1150 050 @ = DO v
28|HACER ") 900 03| @ = DAV
29| METER DESLIZADOR 2000 029 @|=| D[] \VA
30|ENCUARTE DELANTERO 1300 0 @ = DIV
31|S/H PANEL DELANTERO 800 on| @ DIV
32|PRESILLAR DELANTERO 1900 0.30 =[O0 V
33| TRANSPORTAR DELANTERO A ENSAMBLE 10 ~ D [.] v
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CUSTURA DE CARGA EN CUCHILLA

34 1800 03| @ = DA/
35|PEGAR CUCHILLA 2000 0 @ = DA
36|RECOGER CUCHILLA 800 0@ = DA\
37|ENCUARTE TRASERO 1500 035 @ = DA\
38|RECOGER ENCUARTE TRASERO 1700 o3| @ DO\
30| MARCAR POSICION DE BOLSA 6 PUNTOS 1700 0ss| @|=| DI/
40|PLANCHAR VISTA DE BOLSA 1622 029 @ DA\
41|HACER VISTA DE BOLSA 1622 032/ @ = DA\
42| PLANCHAR BOLSA 1200 on| @2 DN/
43|TRANSPORTAR BOLSA A ENSAMBLE 15 5” DI
4|PEGAR BOLSA 500 o =hblev4
45|2D0 PESP. DE BOLSA 635 oso @|=| DI/
46|FUAR ETIQUETA A BOLSA 1020 oss @ = D[\
47| MARCAR ENTRADA DE BOLSA Y ALTURA DE PRETINA 1400 04| @ =D @ v
48|S/H PANEL TRASERO 700 01 @ = DA\
49| PRESILLAR BOLSA (4) 1600 036 @ = DO\
50| TRANSPORTAR TRASERO A ENSAMBLE 3 5~ D \/ S
51| HACER PARES 1200 08| @2 DI/ %
52| CERRAR ENTREPIERNA 900 0s @2 DA\ "M
53|S/C ENTREPIERNA 900 s @2 DA\ é
54| CERRAR COSTADOS 714 00 @ = DO\ E
55|S/C cosTADOS 950 e @ = DO
56| PRESILLAR COSTADOS 1900 030 @ = DIV n
7| VOLTEAR PANTALON 1500 038 @=| DA\ 8
| UNIR PRETINA 900 0 @ = DO\ -
59| FUSIONAR PRETINA 2000 09 @ = DA\ ~g
60| ABRIR PRETINA 1100 o2 @2 DI ©
61| TRANSPORTAR PRETINA A ENSAMBLE 1 C’)—» DOV =
62| PEGAR PRETINA FRACCIONADA 450 7 @ =D &
63]2D0 PESP. DE PRETINA 1500 038 @|=| D V4
64| MARCAR POS. DE TRABAS (2) 1800 2@ = DA\
65|HACER TRABA 5 20230 03 @ = DO\
66|CORTAR Y FUSIONAR TRABA 61110 0o @ DA
67|REVISAR TRABA 16000 cd @ = DI\
63| TRANSPORTAR TRABA A ENSAMBLE 12 8)"‘ DO
6o|PEGAR TRABAS 5 SUELTAS 600 05 @ = DA\
70| REFILAR VALENCIANA 1500 038 @ = DA\
1|VALENCIANA 650 033 @ = DA\
72| HACER CUADRO Y OJAL 1595 036 @I DO\
73|REVISADO Y DESHEBRADO 600 o=
74| SACUDIR PANTALON 612 0.93 DA
25| CUADRAR CORTE 2400 EDlivin 4
TOTAL 63 2995/ 66 | 7 | 0| 1] 1
Num. De plano: Nivel [DIAGRAMA REVISION:
Revision de ingenierfa: NOM: 2

ACTIVIDAD CANTIDAD |TIEMPO DISTANCIA (M)

OPERACION O 66|  29.95

OP-INSPECCION ;’J 1 0.95

ALMACENAMIENT 1

TRANSPORTE :> 7 63

DEMORA D 0

Fuente propia basada en coordinacion Planta 1 CONFETEX,
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Se muestra el diagrama de recorrido en la confeccidn del pantalén de la planta 1
de CONFETEX. A partir del Layout.

Figura 16
Layout Confeccion de Pantalon CONFETEX

AREA DE PLANCHA

PLANTA 1
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Fuente coordinacion Planta 1 CONFETEX.2020.
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Grdfica 3
Diagrama de Recorrido, Confeccion de Pantalon, Planta 1, CONFETEX
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Fuente propia basada en coordinacion Planta 1 CONFETEX.2020.
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4.1.2 Nivel de calidad en el proceso de confeccion de la planta

mediante el uso de herramientas de calidad

Para llevar a cabo el andlisis del nivel de calidad de confeccion de la planta 1 se

realiza un estudio de cantidad de composturas diarias obtenidas de los dos clientes

principales de la empresa durante un mes. Ver anexo 1, 2,3 y 4.

Cantidad de composturas durante un mes JOE’S, 20/01/2020-17/02/2020:

Tabla 10
Composturas JOE'S CONFETEX
DELANTERO DEFECTOS MAQUINA TOTAL | [TRASERO MAQUINA TOTAL
1 |MARCAR VISTA MANUAL 1 |HACER VISTA DE BOLSA KANSAI
2 |HACER VISTA DE SECRETA KANSAI 2 |PLANCHAR BOLSA PLANCHA
3 |PLANCHAR SECRETA 4LADOS PLANCHA 3 |CUSTURA DE CARGA EN CUCHILLA RECTA
4 [PEGAR SECRETA 4LADOS 2AGUIAS 4 |PEGAR CUCHILLA PFAFF
5 |MARCAR 2DO DE SECRETA MANUAL 5 |RECOGER CUCHILLA MANUAL
6 [PLANCHAR BOTONERA MANUAL 6 |ENCUARTE TRASERO PFAFF
7_|HACER 2DO PESP. DE SECRETA RECTA 7 |RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL
8 |PRESILLAR SECRETA 2 PRESILLADORA 8 [MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL
9 |PEGAR VISTA COVER 9 |PEGAR BOLSA RECTA
10 [CERRAR BOLSA NORMAL OVER3H 10 [MARCAR 2DO PESP. DE BOLSA RECTA
11 [SOBRECOSER BOLSA NORMAL RECTA 11 |2D0 PESP. DE BOLSA MANUAL
12 |S/HGAVILAN OVER 3H 12 |FIJAR ETIQUETA A BOLSA RECTA
15 |[FOL A MANDAT 13 [5/H PANEL TRASERO OVERSH
L |[AECOl T HEGIA 14 [PRESILLAR BOLSA (4) PRESILLADORA
15 [SOBRECOSER OJALERA RECTA ol U ™y
16 [PEGAR FORRO RECTA
17 [SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON BIESS 2 AGUIAS ENSAVELE T p—
18 [FIJAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA
19 [CERRAR BOTONERA OVER3H L {HACER PARES MANUAL
20 [PEGAR BOTONERA OVER3H 2 |CERRAR ENTREPIERNA OVERS5H
21 [SOBRECOSER BOTONERA Y FIJAR MONARCH RECTA 2N CENTRERIERN KANSAI
ST e VANUAL 4 |CERRAR COSTADOS OVERS5H
23 [HACER )" JAM 2 MAQUINAS £ B Ings REG
O e e 6 |PRESILLAR COSTADOS PRESILLADORA
24 [ENCUARTE DELANTERO CON PALOMA 2AGUIAS I HOE DR hEEE
25 [5/H PANEL DELANTERO OVERBH 8 |PEGAR ETIQUETA INTERNA A PRETINA PRESILLADORA
26 |PRESILLAR DELANTERO PRESILLADORA oll| CNIRERETTNAY RECTA
SUBTOTAL SUMA g3 |10 |MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL
11 [MARCAR PRETINA 3L MANUAL
PARTES PEQUENAS MAQUINA TOTAL |12 [PEGAR PRETINA PRETINADORA
1 [HACER TRABA S RECTA 13 [2D0 PESP. DE PRETINA PRETINADORA
2 [CORTAR Y FUSIONAR TRABA MANUAL 14 [MARCAR POS. DE TRABAS MANUAL
3 |REVISAR TRABA MANUAL 15 |PEGAR TRABAS 5 SUELTAS PRESILLADORA
4 |FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA 16 [REFILAR VALENCIANA MANUAL
5 [ABRIR PRETINA FUSIONADORA 17 [VALENCIANA CILINDRICA
6 |SOBREHILAR OJALERA OVER3H 18 |METER PUNTAS MANUAL
7 |RECOGER QJALERA MANUAL 19 |HACER CUADRO Y OJAL CUADRO-OJAL
8 |CORTAR CIERRE DESGRANADORA 20 |REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA
9 |PEGAR CIERRE 2 AGUIAS 21 [SACUDIR PANTALON MANUAL
10 [RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL 22 |CUADRAR CORTE MANUAL
SUBTOTAL 1 SUBTOTAL SUMA 12

Fuente propia basada en confeccion Planta 1 CONFETEX.2020.
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Cantidad de composturas durante un mes ARIAT, 20/01/2020-17/02/2020:

Tabla 11
Composturas ARIAT, CONFETEX

TOTAL
PLANCHAR VISTA DE BOLSA PLANCHA

1 0|
1 |MARCAR VISTA MANUAL 0™ > [HacER visTA DE BOLSA DOS AGUIAS 0
2 |PLANCHAR VISTA DE SECRETA PLANCHA 0|| 3 |2DO PESP. DE VISTA DE BOLSA RECTA 0
3 |HACER VISTA DE SECRETA KANSAT O]l_4 [PLANCHAR BOLSA PLANCHA 0
MARCAR PINZAS _(4) MANUAL
4 [PEGAR SECRETA 2 LADOS PESP. PROLONGADO 2 AGUIAS 6 — = S8 . 9
6 [HACER PINZAS (4) RECTA 0
5  |PRESILLAR SECRETA (2) ZIC ZAC PRESILLADORA 3” 7 | PLANCHAR PINZA PLANCHA 0
6  [REFILAR VISTA 1 REFILADORA 0|| 8  |PEGAR CUCHILLA 1/2 PFAFF 7
7 PEGAR VISTA COVER 2!! 9 RECOGER CUCHILLA MANUAL 0)
8 | CERRAR BOLSA FRACCIONADA OVER 31 8” 10 [ENCUARTE TRASERO 1/2 PFAFF 12
11 [RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL 0
9 |PEGAR OJALERA RECTA 0” 12 [MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL 0
10  |MARCAR DISENO DE OJALERA MANUAL 0 13 |pEcar BOLSA RECTA 1
11 [HACER DISENO DE OJALERA RECTA 0|24 [200 pesp. pE BOLSA RECTA 1
12 |SOBRECOSER OJALERA RECTA 12” 15 |PRESILLAR BOLSA (4) ZIC ZAC PRESILLADORA 20
13 |PECAR FORRO CON O 0” 16 [PREPARAR MONARCH RECTA 0
PEGAR FORRO CON FORMA RECTA Il 17 |COSTURA DE CARGO Y FIAR MONARCH RECTA 0
14 |PIQUETEAR Y VOLTEAR ENTRADA DE BOLSA (4) MANUAL 0| GTEAL o1
15 |REFILAR BORDADO DE ENTRADA DE BOLSA MANUAL 0
16 _|SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON FORMA RECTA 3 MAQUINA __ |TOTAL
17 |2D0 PESP. DE S/C DE ENTRADA DE BOLSA RECTA 17} L HACER PARES MANUAL 0
| 2 |CERRAR ENTREPIERNA S/H OVER 5 H 0
18 |FIJAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA 43 |CERRAR ENTREPIERNA CADENA OVER 5 H 0
19  |CERRAR BOTONERA OVER 3H 0 4 [s/cENTREPIERNA 2 AGUIAS 4
20  |VOLTEAR Y PLANCHAR BOTONERA MANUAL 05 [recocer s/c entrepierna MANUAL o
21 |PEGAR ETIQUETA A BOTONERA RECTA 0] & |CERRAR COSTADOS S/H OVER SH S
” 7 |CERRAR COSTADOS CADENA CON BORDADO OVER 5 H 3
22 |PEGAR BOTONERA OVER 3H s [sc costanos P P
23  [SOBRECOSER BOTONERA RECTA 139 [MARCAR 2DO PESP. DE S/C DE COSTADOS MANUAL 0
24 |MARCARJY 2DO PESP. DE J MANUAL 0|l 10 |HACER 2DO PESP. DE S/C DE COSTADOS RECTA 31
25 |HACRR 7" 3 AGUIAS 7|11 [VOLTEAR PANTALON MANUAL 0
26 100 pES 1|22 |presitLar costacos ) PRESILLADORA 8
PESP. DE) RECTA 13 |UNIR FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA RECTA 0
27 |ENGRAPAR CHANGO O] 14 [ABRIR UNION DE FRACCION DE PRETINA PLANCHA 0
28 |ENCUARTE DELANTERO 2 AGUJAS 1” 15 [UNIR PRETINA RECTA 0|
29 |MARCAR 2D0 PESP. DE ENCUARTE MANUAL Q]| 16 [ABRIR PRETINA PLANCHA 0
17 [FIJAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA Y TALLA RECTA 6
30 [HACER 2DO PESP. DE ENCUARTE RECTA 2 2
18 [PRESILLAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA PRESILLADORA 0
31 |PRESILLAR DELANTERO (2) PRESILLADORA 12710 |FUAR ETIQ. DE TALLA CON MASKI MANUAL 0|
SUBTOTAL 85| 20 |MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL 0|
21 [PEGAR PRETINA PRETINADORA 40|
o 22 [2D0 PESP. DE PRETINA PRETINADORA 2
23 |PRESILLAR ENTRADA DE BOLSA ZIC ZAC PRESILLADORA 2
1 |HACER TRABA7 RECTA 0™ 24 [PEGAR ETIQUETA DE COCO EN TRABA RECTA 0
2 |CORTAR Y FUSIONAR TRABA MANUAL 0” 25 |METER PUNTAS (4) MANUAL [
3 |REVISAR TRABA MANUAL 0|26 |REFILAR VALENCIANA MANUAL 0
4 |SOBREHILAR OJALERA OVER M 1” 27 | MARCAR POSICION DE TRABA MANUAL 0
28 [FIJAR TRABAS 7 SUELTAS PRESILLADORA 14
5 |RECOGER OJALERA MANUAL 0” 29  [vALENCIANA 172" RECTA 28
6  |FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA 0| 30 [macer03aL 0IAL 0
7 |CORTAR CIERRE DESGRANADORA 031 [nacer cuadro RECTA 8
3 |PEGAR CIERRE 2 AGUIAS 0” 32 [REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA 0
0” 33 [SACUDIR PANTALON MANUAL 0
9  |RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL | 34 [cuabrar corTe MANUAL ol
SUBTOTAL 1 SUBTOTAL| 182

Fuente propia basada en confeccion Planta 1 CONFETEX.2020.
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Ver anexo 5, reporte de composturas completo.

Composturas durante 20/01/2020-17/02/2020:

Tabla 12
Composturas por departamento 20/01/2020-17/02/2020

DELANTERO 63 85 148
PARTES PEQUENAS 1 1 2
TRASERO 39 51 90
ENSAMBLE 122 182 304
TOTAL 225 319 544

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Gréfica 4
Composturas de cada departamento, 20/01/2020-17/02/2020

Diagrama de Pareto de DEPARTAMENTO
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Tot. Composturas 304 148 90 2
Porcentaje 55.9 27.2 16.5 0.4
% acumulado 55.9 83.1 99.6 100.0

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

Se realiza un diagrama de Pareto para cada cliente, para determinar qué operaciones
son las que generan la mayor cantidad de composturas, y que muestran cuales se

deben atacar para disminuir el indice de composturas. Utilizando el software Minitab.
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Grafica 5
Composturas JOE'S, Planta 1 CONFETEX, 20/01/2020-17/02/2020
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Fuente propia basada en confeccion Planta 1 CONFETEX.2020.

Gréfica 6
Composturas ARIAT, Planta 1 CONFETEX, 20/01/2020-17/02/2020
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Fuente propia basada en confeccion Planta 1 CONFETEX,2020.
Después de realizar el diagrama de Pareto, para llevar a cabo un mejor analisis de

la informacién obtenida, se realiza una estratificacion para agrupar las composturas

de acuerdo al tipo de problema mas presentado que genera el 80% del total:



Tabla 13
Estratificacion de composturas, 20/01/2020-17/02/2020

Brinco en pegado de
Pretina. 49 40 89

Sobrecosido bajado o
descosido en reta.
Presillado descosido o
faltante en delantero, 45 46 91
trasero y costado.
Valenciana bajada o
descosida.

48 119 167

27 28 55

169 233 402
Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

Grafica 7
Estratificacion de principales composturas, 20/01/2020-17/02/2020
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Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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Se conforma un equipo para realizar un analisis de la informacién obtenida con los
supervisores de produccion de cada area de la planta 1 (delantero, trasero y
ensamble) quienes son los que tienen la mayor experiencia y conocimiento del

proceso de confeccion y maquinaria.

Se agrupan en dos grupos de compostura solamente, de acuerdo a su naturaleza.

» Compostura brincada

» Compostura descosida, bajada o faltante.

Para encontrar las causas de los dos grupos de composturas de mayor frecuencia
obtenidas de acuerdo al diagrama de Pareto y la Estratificacion, se utiliza la tormenta
de ideas o Brainstorming para encontrar las causas de las composturas,
posteriormente para el analisis, se utiliza un diagrama causa-efecto para organizar

las diferentes causas.
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Tabla 14
Brainstorming de compostura brincada

FECHA: 19/02/2020
BRAINSTORMING DE CAUSAS FECHA: 19/02/
EMPRESA: Confecciones Textiles de Teziutldn GRUPO: Planta 1
S.AdeC.V.
PROBLEMA DETECTADO: Compostura brincada
-]
2| &
< U
2| 8
] E| E
. 2| 8|2 |2|E|¢<
N CAUSAS ] ] S |22 L
a o a Ele| T
= ] L ([=s| 8| 2
a S S [s[2]| 2
1 Tela defectuosa X
2 Mala tension de la maquina X
3 Hilo incorrecto X
4 Hilo defctuoso X
5 Doblado incorrecto X
6 Presidn del pie incorrecto X
7 Maquinaria obsoleta X
8 Suciedad en la maquina X
9 Falta de herramientas X
10 Procediminto incorreto X
11 Operario descuidado X
12 Falta de capacitacion X
13 Cansancio del operario X
14 Falta de matenimiento
15 Mantenimiento inadecuado
16 Aguja incorreta X
1) Siguiendo las reglas del BRAINSTORMING. Cada miembro del grupo debe buscar una nueva causa en alguna de las plabras que
sus compafieros dijeron.
2) Agupar por temas las causas que vayan apareciendo.
3) clasificarlas en funcion de los cuatro criterios anotados.

Fuente propia basada en Confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

Grdfica 8

Causa-Efecto Compostura Brincada, 20/01/2020-17/02/2020

Causa-Efecto

Mantenimiento Material Personal

ol
S,
D, R0, ) )
tela defectuosa %y, % %, O perario descuidado
Falta de 60- °o;>. %
matenimiento 2 /o(b
hilo incorreto Q:,,\& 2%,
3

Mantenimiento falta de capacitacion

inadecuado hilo defectuoso

cansancion del operario

Compostura
brincada
aguja incorreta Falta de herramienta
procediminto maquinaria obsoleta
incorrecto
q mala tension de la doblado incorrecto
Suciedad en la magquina
maguina
Entorno Métodos Maquinas

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

51



Tabla 15
Brainstorming Compostura descosida, bajada o faltante

BRAINSTORMING DE CAUSAS FECHA: 20/02/2020

EMPRESA: Confecciones Textiles de Teziutlan GRUPO: Planta 1
S.Ade C.V.

PROBLEMA DETECTADO:
Compostura descosida, bajada o faltante

w - H
5 o o 2| &8

N° CAUSAS s |28 | E5|z2|s|8
= [ = = 2| 2

1 magquina obsoleta X

2 cansancio del operario X

3 falta de limpieza X

4 falta de motivacion X

5 alimentacion incorrecta X

6 mala tension X

7 presion incorreta X

8 falta de interes X

&) mala iluminacion X

10 ruido excesivo X

11 molestia por polvo X

12 falta de capacitacion X

13 telaincorrecta X

14 falta de lubricaciéon X

15 hilo incorrecto X

1) Siguiendo las reglas del BRAINSTORMING. Cada miembro del grupo debe buscar una nueva causa en alguna de las
plabras que sus compafieros dijeron.

2) Agupar por temas las causas que vayan apareciendo.

3) clasificarlas en funcion de los cuatro criterios anotados.

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

Grafica 9
Causa efecto de compostura descosida, bajada o faltante. 20/01/2020-17/02/2020
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Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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Continuando con el andlisis, se utiliza la herramienta administrativa de calidad
“Porqué-Porqué” para los dos defectos clasificados. Para determinar las causas raiz
de dichos problemas.

Figura 17
Compostura brincada

oEl brinco en el pegado de pretina cuchilla y encuarte trasero es una causa principal de Ia;
composturas en la planta 1 de CONFETEX. )
~
oEl operario no se da cuenta del brinco en la operacion.
J
1\
ePor qué la maquina falla frecuentemente.
J
A
ePorque ya esta obsoleta y no tiene un mantenimiento adecuado.
J
)
ePor qué el operario no realiza un mantenimiento adecuado.
ePor falta de capacitacidn en el correcto mantenimiento de su maquinaria.

Fuente propia basada en coordinacion Planta 1 CONFETEX, 2020.

Figura 18
Compostura descosida, bajada o faltante

*El sobrecosido descosido, bajado o faltante en algunas operaciones es una causa principal de
composturas en la planta 1 de CONFETEX

*Porque hay operaciones que en maquina recta y presilladoras que usan bobina y se termina]
el hilo.

ePor qué el operario no revisa las prendas al cambiar la bobina.

ePorque es descuidado.

*Por falta de responsabilidad en su operacién.

*Por falta de capacitacion y conciencia del personal.

¢Por qué?

Fuente propia basada en coordinacion Planta 1 CONFETEX, 2020.
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Para determinar las soluciones a los problemas de composturas se utiliza Ia

herramienta de calidad “"Cémo- Cémo”, para cada tipo de problema.

Figura 19
Compostura brincada

Disminuir el nivel de copostura brincada.

Mejorando el nivel de calidad.

éCémo? Capacitando a los operarios.

Mostrando mediante folletos el proceso
adecuado del Mantenimiento Autonomo.

Dando seguimiento a la capacitacion

Fuente propia basada en coordinacion Planta 1 CONFETEX, 2020.

Figura 20
Compostura descosida, bajada o faltante

Disminuir el nivel de compostura descosida,
bajada o faltante.

¢Coémo?

Mejorando el nivel de calidad.

¢Coémo?
Capacitando a los operarios.
¢Cémo?

Crear folletos informativos para concientizar a los
operarios de la importancia de la calidad.

Dar seguimiento del cumplimiento de la
capacitacion.

Fuente propia basada en coordinacion Planta 1 CONFETEX, 2020.

54



De acuerdo al analisis que se realiza por el equipo formado, existen dos causas
principales de las composturas, la falta de capacitacion y disposicion del operario
para realizar de manera correcta su operacion, y el nivel de funcionamiento y

mantenimiento de la maquinaria utilizada en las operaciones.

Por lo que se concluye que es necesario realizar un plan de mejora, capacitando a

los operarios en calidad y en mantenimiento de la planta 1 de la empresa CONFETEX.

4.1.3 Nivel de mantenimiento y limpieza de la maquinaria de la

planta 1

Se realiza un analisis de los reportes de la maquinaria del mantenimiento correctivo
de la planta 1 durante un mes al igual que en las composturas, ya que es una de las
causas principales obtenidas del analisis de calidad anterior, por lo que es necesario

indagar sobre su estado actual.

Se realizd un total de 247 reportes de mantenimiento correctivo durante un mes
(20/01/2020-17/02/2020).

Tabla 16
Datos de reporte de mantenimiento correctivo

20/01/2020 4 29 D 8 1 Hilo reventado 22 RECTA/EXCEDRA
928 22 D 2 2 Salta la puntada 23| OVER
79 30 T 20 3 Puntada rota 24 COVER
282 25 T 1 4 Falla Electronica 25 PRECILLADORA
178 22 T 20 5| Falta presion de aire 26| CUADRO
S 114 22 E 20 6| Se desensartala aguja o bobina 27| PRETINADORA
e 182 2 T 12 7| No levanta el pie 28] CODO 2 AGUIAS
- 930 2 D 20 8| Patina 29| 2AGUIAS
a 129 22 D 9 Pieza Rota 30 KANSAI
n 540 28 T 2 10| No lubrica 31| REFILADORA
a 268 22 T 8 11 No posiciona 32| SCALOOP
39 22 T 12 12 No cortan las cuchillas 33| VIVEMAK
1 86 22 T 20 13 No remacha
270 22 D 1 14 Falso Contacto
969 29 D 12 15 Fuga de aceite D DELANTERO
21/01/2020 178 22 T 1 16| Fuera de tiempo T TRASERO
367 29 D 20 17| No frena E ENSAMBLE
598 22 D 2 18] Motor quemado
183 22 T 12 19 No tensiona
928 22 D 20 20 Otro(defina)
116 27 E 2 21 No devana

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
Ver anexo 6 para observar el reporte de maquinaria completo durante el mes
completo (20/01/2020-17/02/2020).
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De acuerdo al andlisis que se realiza en el Software Minitab, los defectos que generan

el 80% del total de reportes son:

Gréfica 10
Codigo de falla mas reportado, 20/01/2020-17/02/2020

Diagrama de Pareto de Cédigo de Falla

250 - 100
200 - 80
2
g 150 L60 m
- c
c Q
S £
100 Lao &
50 - 20
T 71—t
T T T T T 0

0 T T T T T T
Cddigo de Falla 20 2 12 8 1 7 6 16 19 4 Otro
Conteo 81 47 4 14 13 9 8 8 7 6 8
Porcentaje  32.8 19.0 18.6 57 53 3.6 3.2 32 28 24 32
% acumulado  32.8 51.8 70.4 76.1 81.4 85.0 88.3 91.5 94.3 96.8 100.0

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

20- Otros tipos de Fallas distintos, 2- Salta de puntada, 12- No cortan las cuchillas,
& Patina, 1- Hilo reventado.
El tipo de maquinaria mas reportado es:

Grafica 11
Tipo de maquina més reportado 20/01/2020-17/02/2020

Diagrama de Pareto de Tipo de Maquina

250 L 100
200 L 80
.U
) 150 60 B
32 -]
: :
(]
100+ Lag &
50 L 20
j—'—'—ﬁ—!—\ o

0 T T T T T T T T
Tipo de Maquina 22 23 29 25 27 28 31 26 Otro
Conteo 93 44 38 18 16 11 9 6 12
Porcentaje 377 178 154 73 65 45 36 24 49
% acumulado 377 555 70.9 781 846 89.1 92.7 951 100.0

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

22- Maquina recta, 23- Maquina Over, 29- Maquina de 2 agujas, 25- Maquina
Presilladora.
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El Mddulo que presenta mayor reporte de maquinaria es:

Gréfica 12
Reportes de maqguinaria por modulo, 20/01/2020-17/02/2020

Diagrama de Pareto de Modulo

2504 r 100

200 r 80

150+ r 60

Porcentaje

Conteo

100 L 40

50+ r20

0 T T

Modulo D E T
Conteo 104 81 62
Porcentaje 42.1 32.8 25.1
% acumulado 42.1 74.9 100.0

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
Para concluir con el analisis de la informacion, se realiza una evaluacién de las
condiciones actuales de la maquinaria de acuerdo al mantenimiento y limpieza que
cada operario hace y se encuentra que es necesario mejorar el método de
mantenimiento adecuado, ya que existe mucha suciedad y polvo, para alargar la
vida util de dicha maquinaria y disminuir el indice de reportes de mantenimiento

correctivo y a su vez la disminucidén de composturas.

Figura 21
Condiciones actuales de la maquinaria 20/01/2020-17/02/2020
SO b S L 2 N - E7H z --__. 2 LKTA /‘ -

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

Se coincide que es necesaria una capacitacion en mantenimiento auténomo, para
que los operarios realicen una limpieza, lubricacion y mantenimiento basico a su
maquinaria, y asi alargar la vida atil y disminuir el indice de mantenimiento

correctivo.
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4.1.4 Diseino de plan de capacitacion a los operarios
1- Se establecen los elementos del plan de capacitacion; el personal a capacitar, la
fecha y lugar, los objetivos, la informacién necesaria, los materiales y herramientas

necesarias y el tiempo necesario.

2- Se realizauna platica en la sala de juntas de produccion de CONFETEX, a los
operarios de los tres modulos de la planta 1 (delantero, trasero y ensamble), acerca
de la importancia y el método a seguir para crear un proceso de calidad y

mantenimiento autdbnomo correcto.

3- Durante la semana laboral nimero #10 (27/02/2020-04/03/2020) se realizan las

capacitaciones en cada departamento.
4- Asistencia del personal capacitado.

5-Mostrar al personal los datos obtenidos de la recoleccion y analisis de datos del

estado actual en calidad y mantenimiento de la planta 1.

6- Motivar a los operarios a que participen activamente en las labores de
aseguramiento de la calidad y mantenimiento para lograr disminuir el indice de
composturas. Y no vean el plan como algo tediosos, sino como algo importante e

indispensable. Mostrando su importancia y beneficios.

7- Se entregaran folletos acerca del proceso de calidad y el procedimiento correcto

del mantenimiento autdonomo.

8- Una vez implantada la capacitacién, se lleva un seguimiento de la correcta
aplicacion de las capacitaciones, a su vez, durante el mes de marzo se tomara

nuevamente un registro de las composturas y el reporte de mantenimiento.

9- Posteriormente, se evaluaran los resultados obtenidos y el cumplimiento de los
objetivos planteados y la hipdtesis presentada, llegando a una conclusidn

finalmente.
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4.1.5 Plan de mejora en la planta 1 de la empresa Confecciones
Textiles de Teziutlan S.A. de C.V.

1-Preparacion de los elementos de la capacitacion:

Figura 22
Preparacion de capacitacion

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
3- Capacitacion de los operarios de planta 1.

Figura 23
Capacitacion a los operarios de Planta 1

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Figura 24
Capacitacion a los operarios de Planta 1

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
4- Asistencia del personal.

Figura 25
Toma de asistencia

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Tabla 17
Asistencia, Delantero

Asistencia a Capacitacién para reducir Composturas y aumentar el nivel de calidad en
Planta 1, CONFETEX S.Ade C.V.

Fecha:03/03/2020

Operario: Firma

Agustin Lopez Adolfo AAT

Bautista Sebastian Franco

Belén Dolores Jennifer

Casanova De Jesus Flaviana

Espinoza Hernandez Jacqueline

Gabriel Toribio Pedro

Galindo Anastasio Eloy

Garcia Magdaleno Zeferino

O 0 IND ;D W N |-

Garcia Santiago Emiliano

Hernandez Antonio Elizabeth

-
o

Hernandez Cruz Mary Carmen [/

—
—

Hernandez Lazaro Teresa

-
N

-
w

rlernandez Ortiz Erick

-
k-

N4
Hernandez Méndez Leticia 4{;

Hernandez Ramos Marisol Mol

-
L]

Hernandez Roque Maria Elena S

-
(e ]

Joaquin Hernandez Cristina ( %)U:H

—
-~

Lopez Pérez Yuneri i )

-t
(=]

Mariano Leonardo Pedro =

[y
©

N
o

Martinez Tomas Maribel I~ =3
Mateo Asencion Celia g

N
--

Mote Alvarado Rafael )

N
N

Parra Fidel Anayuri

N
w

Patricio Cano Eloisa 71

N
5

N
(& ]

Ruiz Lopez Eduardo AT 2 ) o

3

Sanchez Hernandez Valentina 1 = 2
Santiago Castafieda Rosa %

N
~

Santos Santos Julidn 4@

N
]

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Tabla 18
Asistencia, Ensamble

Asistencia a Capacitacion para reducir Composturas y aumentar el nivel de
calidad en Planta 1, CONFETEX S.A de C.V.

Fecha:04/03/2020
Operario: Firma
Antonio Balcén Ruth
Ascensiéon Cano Manuel
Brito Garcia Maria Guadalupe
Cano Pérez Pedro
Capol Venancio Candelario
Castillo Martinez Gustavo
Encarnacién Paulino Rolando
Erasto Andrés Sergio
Flores Méndez Andrés
Garcia Martinez Sara
Gonzalez Herrera José Luis
Guadalupe Garcia Luis Angel
Hernandez Andrés Tatiana
Hernandez Lazaro Cristina
Hernandez Leonardo Flavino
Hernandez Lorenzo Alfonso
Hernandez Martinez Serafin
Hernandez Vazquez Eder
Hernandez Vazquez Gamaliel
Landero De Jesus Enriqueta
Leal Sanchez José Luis
Lépez Ortiz José Luis
Parra Fidel Lorenza
Pérez Tirado José Eduardo
Reyes Leal Raul
Reyes Lopez Adalilia
Romero Lépez Maria Florida
Rosas Juarez Enrique
Sanchez Campos Margarita
Santiago Esteban Eduardo Daniel
Santos Hernandez Jaime
Santos Sebastian Eliseo
Sebastian Casanova Rafaela
Sebastian Garcia Francisco
Tadeo Cardenas Simén

T

0N D |WIN (=

O

-
o

-
e

-
N

-
w

-
H

-t
(6]
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—
~
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-
©

N
o

N
-

N
N

N
w

N
H

N
(3]

N
D

N
~

N
[+]

N
©

w
o

w
put 4

w
N

w
w

g

w
(4]

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Tabla 19
Asistencia, Trasero

Asistencia a Capacitacion para reducir Composturas y aumentar el nivel de
calidad en Planta 1, CONFETEX S.Ade C.V.

Fecha:05/03/2020
Operario: Firma//
Andrés Lépez Apolinar 2 =
Flandez Hernandez Nanci
Garcia Casanova Diana Alicia
Hernandez Angel Rosendo
Hernandez Vazquez Jacinta
Landero De Jesus Nicasio
Leo6n Acosta Patricia
Marcelino Martinez Gabino
Posadas Romano Maximo
Ramirez Pérez Rosalio
Romero Baltazar Raul
Salvador Flores Roberto
Salvador Ramirez Hugo Zn
Santos Guadalupe Maria Tedfila TeoFile
15| Trujillo Andrés Julio "

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Resultados obtenidos del analisis de composturas y reporte de maquinaria
mostrado a los operarios:

Figura 26
Resultados presentados del analisis de composturas

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Figura 27
Resultados presentados de maquinaria

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
Objetivos esperados de la implantacién:

Figura 28
Objetivos esperados de la capacitacion

Recolecc” ”
8| pnalisis
Ja:cwwcafaf*o“

i

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Figura 29
Objetivos esperados de la capacitacion

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.

Folletos entregados a los operarios de la planta 1.

Figura 30
Folleto 1 "Calidad”

Para crear un proceso de
calidad, es muy i rtante tu

pcrh:lpccnén y trabajo en
equipo.

ygﬁ&

Debes aplicar los siguientes
pasos:

1-Al inicio y al termino de tus
labores limpia tu maquina
correctamente.

2-Al iniciar tus labores revisa  5-Revisa rmmenle si tu
las punhdcs por pulgada de tu ngu,n es mﬂ’lﬁﬂ
racién

6-Revisa si el hilo es
adecuado para tu operacién o si

3-Al iniciar tus labores revisa la
esta en buenas condiciones.

tensién de tu mcqumu

7-No retires los protectores de
la ina, son para tu

seguri:iod.

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Figura 31

Folleto 1 “"Calidad”, parte 2

8-No consumas alimentos en tu
@rea de trabajo,para evitar
contaminar la prenda.

9-Para evitar accidentes, no
utilices el celular, ni audifonos,
mientras trabajas.

10—0&: po&loelun
de hil ydeshod\ue
sobrante en el

11~Guardc enun Iugcr seguro
deshebrador, cud'nllc, cgu,u de

mano, etc.

ilo de
bobina o aguja, revisa las
uhlmc iezas que hayas
para verificar que
esﬁen correchmente

13-Mantén organizado y limpio
tu Iugur de Q:z:ojo

TN

lL

LA
CALIDAD

No cuesta.

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.

Figura 32

Folleto 2 "Mantenimiento”

e .’—ﬂl
=

i
o~ % o
o i

6-Organizacion y
ordenamiento

Clasificar, seleccionar y ordenar el
drea de trabajo por parte de los
operarios. Los lideres y directores
hacen una evaluacion a los
operarios y se realizan los ultimos

ajustes. %
O

7-Implementacion total

Organizar la informacion para
describir las condiciones optimas
y mantenerlas.

Beneficios del
mantenimiento
auténomo:

Inspeccionar con los sentidos &
previene fallas.

Orden y limpieza disminuyen
riesgos de trabajo.

Disminuir fallas incr t
eficiencia en el proceso.
RECUERDA!!!
W, (Ve
W

(

48

Para mejorar los

resultados en el trabajo debes
evitar ignorar aplicar el
procedimiento de
mantenimiento.

GRACIAS!!!

MANTENIMIENTO
AUTONOMO

iESTA AL ALCANCE DE TUS
MANOS!

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Figura 33
Folleto 2 “"Mantenimiento”, parte 2

:'\‘

-’

V;
AN/
Busca que los operarios por iniciativa
propia cuiden, mantengan y conserven
la maquinaria en buen estado.

Es importante que el empleado se
involucre y no lo tome como un

trabajo tedioso y extra que coloca la
administracién.

Hola, te voy a hablar sobre el
Mantenimiento Autonomo:

4 -Inspeccién
General

Revision de fallas con una
inspeccion general

del equipo. Los operarios mds
experimentados deben
ensenar a los de menor
experiencia.

cz-Eliminacién de
fuentes de
contaminacion

Exiten siete pasos:

1
Li . hicial El operario debe proponer
L= e medidas para combatir las causas

Limpieza del drea de de la generacion de desorden, 5-Inspeccién
trabgjo realizada por cada suciedad, desajustes, etc. Auténoma
3 Comparary evaluar cada uno de
3 -Estandares de los pasos anteriores, se realiza
limpiezay un manual de inspeccion
lubricacién dicofioma:

Estandarizar los dos primeros
pasos, hacer que el operario
determine por si mismo lo que
tiene que hacer.

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.

Figura 34
Muestra de folletos

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Se procede a dar seguimiento del cumplimiento de la capacitacion.

Figura 35
Seguimiento de la Capacitacion

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.

Figura 36
Seguimiento de la Capacitacion

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.

En seguida se muestra el método para la recoleccion de datos para probar la

hipétesis, con base a la medicion numérica y el andlisis estadistico.
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4.2 Alcance y enfoque de la investigacion

4.2.1 Alcance de la investigacion

Nivel descriptivo

Su utiliza este nivel debido a que se recolecta, analiza y compara los datos obtenidos
de acuerdo a las herramientas de ingenieria industrial utilizada, ya que a través de
este método se pueden determinar las principales operaciones que generan
composturas y asi poder indagar en las principales causas del problema planteado y

buscar una posible solucion.

Nivel correlacional

Se utiliza este nivel también, ya que de acuerdo a la hipdtesis presentada se miden
dos variables (una independiente y una dependiente) y se establece una relacién de

ellas, es decir una correlacion.

Se emplea una investigacion correlacional de andlisis de informacidn, ademas las
variables de la hipdtesis estudiada son inversamente proporcionales, es decir una

variable negativa, se indica como una variable afecta a la otra.

Nivel explicativo

Este nivel se utiliza ya que se busca una relacion causal del problema planteado, es
decir se intenta encontrar las causas de las composturas y se presentan los efectos

de dicho problema.

Enseguida se muestra el enfoque de investigacion a seguir en el proyecto.
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4.2.2 Enfoque de la investigacion

Investigacion Cuantitativa

En esta investigacion se usa un enfoque cuantitativo, debido a que se emplea un
proceso cuidadoso, sistematico para generar informacion y conocimiento mediante
el estudio de las muestras obtenidas diariamente durante tres semanas y asi analizar
dichos resultados, aplicando una posible solucion. Con el fin de probar la hipétesis
planteada en el proyecto. Ademas de cumplir con el objetivo principal de aplicar un
plan para reducir el nivel de composturas en la planta 1 de CONFETEX.

Investigacion de campo

Constituye un proceso sistematico, riguroso y racional de recoleccion, tratamiento,
analisis y presentacion de datos, basado en una estrategia de recoleccién directa de
la realidad de las informaciones necesarias para la investigacion, siendo ésta
confiable del propio lugar donde se genera las acciones, lo que permitira visualizar

de mejor manera.

En la investigacion actual, este método permite observar con claridad todos los
procesos de confeccién de pantaldn en la planta 1, los niveles de calidad y el de
mantenimiento de la maquinaria para determinar el plan ideal que disminuya el nivel

de composturas.
A continuacion, se describe una parte esencial en este proyecto.

4.3 Hipotesis

De acuerdo a todo el proceso de investigacion llevado a cabo se presenta la

hipotesis planteada:

“Cuanto mayor es la capitacién y responsabilidad en calidad y mantenimiento a los
operarios de la planta 1 de la empresa CONFETEX, tanto menor sera el indice de

composturas de dicha planta”.
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4.4 Diseno y metodologia de la investigacion

Para realizar la investigacion acerca de los datos para comprobar la hipotesis se

emplea un tipo de investigacion cuantitativa y de campo.

Ademas, se utiliza un tipo de investigacion transeccional debido a que la recoleccidn

de datos en la primera evaluacién es en un solo periodo y tiempo.

El método usado es el inductivo ya que se obtienen las conclusiones generales a
partir de premisas particulares. En el que se distinguen cuatro pasos esenciales: la
observacidon de los hechos para su registro; la clasificacion y el estudio de estos
hechos; la derivacion inductiva que parte de los hechos y permite llegar a una

generalizacién; y la contrastacion.

La Técnica empleada es la observacion estructurada, debido a que se realiza con la
ayuda de elementos técnicos apropiados (cuadros y tablas) se la denomina también

observacion sistematica.

4.5 Seleccion de la muestra

Existen cuatro plantas de produccién en la empresa, sin embargo, la muestra
seleccionada es la planta 1, debido a que en esta planta se realiza el proyecto, se
recolectan las composturas de todas las operaciones que se realizan
(aproximadamente 91 operaciones dependiendo del modelo) para la produccion de
un pantaldn, también se recolectan los reportes de mantenimiento correctivo de la
maquinaria utilizada (aproximadamente 106 maquinas dependiendo del modelo) de
todos los departamentos (delantero, trasero y ensamble). Para no influir en las
variables y a su vez estudiar los resultados en su ambiente natural. Durante 21 dias
(02/03/2020 al 28/03/2020)

4.6 Recoleccion de datos

De acuerdo a un enfoque cuantitativo, Durante el periodo de 02/03/2020-
28/03/2020 se recolectan los datos (siendo el mismo nimero de dias al del primer
registro de evaluacion inicial durante 20/01/2020-17/02/2020, 21 dias), registrando
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cada compostura de acuerdo a la operacion y el tipo de defecto, en el area de

revisado de la prenda confeccionada de la planta 1.

Simultaneamente se realiza un registro del reporte de mantenimiento correctivo de

la maquinaria de la planta 1 para su analisis posterior.

4.6.1 Seleccion del instrumento

El instrumento por el cual se obtienen los datos es por medio del registro de las
composturas en el desglose de operaciones proporcionado por la coordinacién de la
planta 1 el cual muestra todas las operaciones especificas para confeccionar un
pantaldn en la planta 1 de CONFETEX para los dos clientes principales.

Tabla 20
Formato de recoleccion de composturas

Confecciones Textiles de Teziutldn S.A. de C.V.
Desglose de Operaciones
Cliente: JOE'S

Modelo: RSO

Linea: DAMA

Descripcién: Pant basico 5 bolsas

Fechay Cantidad ]
DELANTERO DEFECTOS MAQUINA 20/01/2020 | 21/01/2020 | 22/01/2020 | 23/01/2020 | 24/01/2020 | 27/01/2020 | 28/01/2020 | 17/02/2020 | TOTAL
1 |MARCAR VISTA MANUAL
2 |HACER VISTA DE SECRETA KANSAI
3 [PLANCHAR SECRETA 4LADOS PLANCHA
4 |PEGAR SECRETA 4LADOS 2 AGUJAS
5 |MARCAR 2DO DE SECRETA MANUAL
6 [PLANCHAR BOTONERA MANUAL
7 [HACER 2DO PESP. DE SECRETA RECTA
8 [PRESILLAR SECRETA 2 PRESILLADORA
9 |PEGARVISTA COVER
10 |CERRAR BOLSA NORMAL OVER 3H
11 |SOBRECOSER BOLSA NORMAL RECTA
12 |S/H GAVILAN OVER 3H
13 |PONER GRAPA MANUAL
14 |PEGAR OJALERA RECTA
15 |SOBRECOSER OJALERA RECTA
16 |PEGAR FORRO RECTA
17 |SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON BIESS 2 AGUJAS
18 |FIJAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA
19 |CERRAR BOTONERA OVER 3H
20 |PEGAR BOTONERA OVER 3H
21 |SOBRECOSER BOTONERA Y FIJAR MONARCH RECTA
22 |METER DESLIZADOR MANUAL
23 [HACER"J" JAM 2 MAQUINAS
24 |ENCUARTE DELANTERO 2AGUJAS
24 |ENCUARTE DELANTERO CON PALOMA 2AGUJAS
25 [S/H PANEL DELANTERO OVER 3H
26 |PRESILLAR DELANTERO PRESILLADORA
SUBTOTAL| SUMA 0 0 0 0 0 0 0 0 0
PARTES PEQUENAS MAQUINA TOTAL
1 |HACER TRABA 5 RECTA
2 [CORTARY FUSIONAR TRABA MANUAL
3 [REVISAR TRABA MANUAL
4 |FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA
5 [ABRIR PRETINA FUSIONADORA
6 |SOBREHILAR OJALERA OVER 3H
7 |RECOGER OJALERA MANUAL
8 [CORTAR CIERRE DESGRANADORA
9 |PEGAR CIERRE 2 AGUIJAS
10 |RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL
SUBTOTAL 0 0 0 0 0 0 0 0
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TRASERO MAQUINA TOTAL
1 [HACER VISTA DE BOLSA KANSAI
2 |PLANCHAR BOLSA PLANCHA
3 |CUSTURA DE CARGA EN CUCHILLA RECTA
4 [PEGAR CUCHILLA PFAFF
5 |RECOGER CUCHILLA MANUAL
6 |ENCUARTE TRASERO PFAFF
7 |RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL
8 |MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL
9 |PEGAR BOLSA RECTA
10 [MARCAR 2DO PESP. DE BOLSA RECTA
11 |2DO PESP. DE BOLSA MANUAL
12 [FUUAR ETIQUETA A BOLSA RECTA
13 [S/H PANEL TRASERO OVERSH
14 |PRESILLAR BOLSA (4) PRESILLADORA

SUBTOTAL| SUMA o 0 0 o [ 0 0 [ 0

ENSAMBLE MAQUINA TOTAL
1 [HACER PARES MANUAL
2 |CERRAR ENTREPIERNA OVERSH
3 |S/CENTREPIERNA KANSAI
4 [CERRAR COSTADOS OVERSH
5 |S/C COSTADOS RECTA
6 |PRESILLAR COSTADOS PRESILLADORA
7 |[VOLTEAR PANTALON MANUAL
8 |PEGAR ETIQUETA INTERNA A PRETINA PRESILLADORA
9 |UNIR PRETINA RECTA
10 [MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL
11 [MARCAR PRETINA 3L MANUAL
12 [PEGAR PRETINA PRETINADORA
13 [2DO PESP. DE PRETINA PRETINADORA
14 |MARCAR POS. DE TRABAS MANUAL
15 |PEGAR TRABAS 5 SUELTAS PRESILLADORA
16 |REFILAR VALENCIANA MANUAL
17 [VALENCIANA CILINDRICA
18 [METER PUNTAS MANUAL
19 [HACER CUADRO Y OJAL CUADRO-OJAL
20 |REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA
21 |SACUDIR PANTALON MANUAL
22 |CUADRAR CORTE MANUAL

SUBTOTAL| SUMA 0 0 0 0 0 0 0 o 0

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.

También a su vez se obtienen los datos del registro de los reportes de mantenimiento

correctivo proporcionado por el departamento de mantenimiento.

Tabla 21

Recoleccion de reportes de mantenimiento correctivo de la maquinaria

| Reporte de Mantenimiento Correctivo Planta 1 (05/03/2020-01/04/2020)

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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1 Hilo reventado 22 RECTA/EXCEDRA
2] Saltala puntada 23| OVER
3 Puntada rota 24| COVER
4 Falla Electronica 25| PRECILLADORA
5 Falta presién de aire 26| CUADRO
s 6| Se desensarta la aguja o bobina 27| PRETINADORA
e 7 No levanta el pie 28| CODO 2 AGUJAS
- 8| Patina 29| 2 AGUIAS
a 9 Pieza Rota 30 KANSAI
n 10, No lubrica 31 REFILADORA
a 11 No posiciona 32 SCALOOP
12 No cortan las cuchillas 33 VIVEMAK
1 13 No remacha
14 Falso Contacto
15 Fuga de aceite D DELANTERO
16| Fuera de tiempo T TRASERO
17 No frena E ENSAMBLE
18| Motor quemado
19 No tensiona
20| Otro(defina)
21 No devana



4.6.2 Aplicacion del instrumento

Una vez aplicada la capacitacion, dado el correcto seguimiento, y recolectada la
informacion durante el periodo de 02/03/2020-28/03/2020, se obtienen los
siguientes resultados en composturas y reportes de maquinaria:

Tabla 22
Recoleccion de composturas final JOE °S, para evaluacion

DELANTERO DEFECTOS MAQUINA TOTAL TRASERO MAQUINA TOTAL
1 |MARCARVISTA MANUAL 1 |HACER VISTA DE BOLSA KANSAI
2 |HACER VISTA DE SECRETA KANSAI 2 |[PLANCHAR BOLSA PLANCHA
3 |PLANCHAR SECRETA 4LADOS PLANCHA 3 |CUSTURA DE CARGA EN CUCHILLA RECTA
4 |PEGAR SECRETA 4LADOS 2 AGUIAS 4 |PEGAR CUCHILLA PFAFF
5 |MARCAR 2DO DE SECRETA MANUAL 5 |RECOGER CUCHILLA MANUAL
6 |PLANCHAR BOTONERA MANUAL 6 |ENCUARTE TRASERO PFAFF
7_|HACER 2DO PESP. DE SECRETA RECTA 7 |RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL
8 |PRESILLAR SECRETA 2 PRESILLADORA 8 |MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL
9 |PEGARVISTA COVER 9 |PEGAR BOLSA RECTA
10 |CERRAR BOLSA NORMAL OVER 3H 10 |MARCAR 2DO PESP. DE BOLSA RECTA
11 [SOBRECOSER BOLSA NORMAL RECTA 11 |2DO PESP. DE BOLSA MANUAL
12 |S/HGAVILAN OVER 3t 12 |FIJAR ETIQUETA A BOLSA RECTA
]| RONERIGREES MANUZR 13 [S/H PANEL TRASERO OVERS5H
L |PIEEROUALERA REGIE) 14 [PRESILLAR BOLSA (4) PRESILLADORA
15 |SOBRECOSER OJALERA RECTA SUBTOTAL SUMA 30
16 |PEGAR FORRO RECTA
17 [SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA 2 AGUJAS ENSAMBLE MAQUINA TOTAL
18 |FIJAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA 1 |HACER PARES MANUAL
19 |CERRAR BOTONERA OVER 3H 2 |CERRAR ENTREPIERNA OVER5H
20 |PEGAR BOTONERA OVER 3H 3 |S/CENTREPIERNA KANSAI
21 |SOBRECOSER BOTONERA Y FIJAR MONARCH RECTA 4 |CERRAR COSTADOS OVERSH
22 |METER DESLIZADOR MANUAL 5 |S/C COSTADOS RECTA
23 [HACER")" JAM 2 MAQUINAS 6 |PRESILLAR COSTADOS PRESILLADORA
24 |ENCUARTE DELANTERO 2 AGUIAS 7 |VOLTEAR PANTALON MANUAL
24 |ENCUARTE DELANTERO CON PALOMA 2 AGUJAS 8 |PEGAR ETIQUETA INTERNA A PRETINA PRESILLADORA
25 |S/H PANEL DELANTERO OVER 3H 9 [UNIR PRETINA RECTA
26 |PRESILLAR DELANTERO PRESILLADORA 10 [MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL
SUBTOTAL| SUMA 46 11 [MARCAR PRETINA 3L MANUAL

PARTES PEQUENAS MAQUINA TOTAL 12 [PEGAR PRETINA PRETINADORA
1 |HACER TRABA 5 RECTA 13 |2DO PESP. DE PRETINA PRETINADORA
2 [CORTARY FUSIONAR TRABA MANUAL 14 |MARCAR POS. DE TRABAS MANUAL
3 |REVISAR TRABA MANUAL 15 [PEGAR TRABAS 5 SUELTAS PRESILLADORA
4 [FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA 16 |REFILAR VALENCIANA MANUAL
5 |ABRIR PRETINA FUSIONADORA 17 [VALENCIANA CILINDRICA
6 |SOBREHILAR OJALERA OVER 3H 18 [METER PUNTAS MANUAL
7 |RECOGER OJALERA MANUAL 19 [HACER CUADRO Y OJAL CUADRO-OJAL
8 [CORTAR CIERRE DESGRANADORA 20 [REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA
9 [PEGAR CIERRE 2 AGUJAS 21 |SACUDIR PANTALON MANUAL
10 |RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL 22 |CUADRAR CORTE MANUAL

SUBTOTAL 1 SUBTOTAL SUMA 9

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.
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Tabla 23
Recoleccion de composturas final ARIAT, para evaluacion

1 PLANCHAR VISTA DE BOLSA PLANCHA 0
1 MARCAR VISTA MANUAL 0 2 HACER VISTA DE BOLSA DOS AGUJAS 1
2 [PLANCHAR VISTA DE SECRETA PLANCHA 0l 3 |20 PESP. DE VISTA DE BOLSA RECTA 0
3 [HACER VISTA DE SECRETA KANSAL 1| 4 [PLANCHAR BOLSA PLANCHA 0
4 [PEGAR SECRETA 2 LADOS PESP. PROLONGADO 2 AGUIAS 4 S5 [MARCARPINZAS (%) MANUAL g
1 6 [HACER PINZAS (4) RECTA 4

5  |PRESILLAR SECRETA (2) ZIC ZAC PRESILLADORA 4
7 PLANCHAR PINZA PLANCHA 0
6 [REFILARVISTA 1 REFILADORA 0 & [pecARcCuCHILA 12 PFAFF 8
7 PEGAR VISTA COVER 2 9 RECOGER CUCHILLA MANUAL 0|
8 |CERRAR BOLSA FRACCIONADA OVER 3H 4] 10 |[ENCUARTETRASERO 1/2 PRAFF 4
9 PEGAR OJALERA RECTA c 11 RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL 0
— 12 |MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL 0
10  [MARCAR DISENO DE OJALERA MANUAL 0/ 13 |recar BoLsa RECTA 2
11 |HACER DISENO DE OJALERA RECTA 0] 14 |200 PESP. DE BOLSA RECTA 7,
12 |SOBRECOSER OJALERA RECTA 13| 15 |PRESILLAR BOLSA (4) ZIC ZAC PRESILLADORA 13
13 [PEGAR FORRO CON FORMA RECTA Q] 15 {PREPARAR MONARCH RECTA g
17 COSTURA DE CARGO Y FIJAR MONARCH RECTA 0
14 [PIQUETEAR Y VOLTEAR ENTRADA DE BOLSA (4) MANUAL 0 e s

15  [REFILAR BORDADO DE ENTRADA DE BOLSA MANUAL 0

16  [SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON FORMA RECTA 5 MAQUINA _ |TOTAL

17 |2D0 PESP. DE S/C DE ENTRADA DE BOLSA RECTA 5f L HACER PARES MANUAL g
2 CERRAR ENTREPIERNA S/H OVER 5H 1

18  [FIJAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA 4
3 CERRAR ENTREPIERNA CADENA OVER 5 H 1
19  [CERRAR BOTONERA OVER 3H 0 2 [sicenmrerierma 2 AGUIAS 9
20 [VOLTEAR Y PLANCHAR BOTONERA MANUAL 0] 5 |RECOGER S/C ENTREPIERNA MANUAL 0
21 |PEGAR ETIQUETA A BOTONERA RECTA 2| 6 |CERRARCOSTADOSS/H OVER S H 5
2 PEGAR BOTONERA OVER 3H 0 7 CERRAR COSTADOS CADENA CON BORDADO OVER 5 H 4
8 S/C COSTADOS RECTA 26
23 [SOBRECOSER BOTONERA RECTA 4™ 9 [MARCAR 20 PESP. DE S/C DE COSTADOS MANUAL 0
24 MARCAR J 'Y 2DO PESP. DE J MANUAL 0 10 |HACER 2DO PESP. DE S/C DE COSTADOS RECTA 9
25 HACER "J" 2 AGUIAS 7 11 VOLTEAR PANTALON MANUAL 0
26 |200 PESP. DEJ RECTA 2 12 |PRESILLAR COSTADOS (4) PRESILLADORA 14
13 |UNIR FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA RECTA 2|
27 ENGRAPAR CHANGO Y 14 ABRIR UNION DE FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA PLANCHA 0
28  |ENCUARTE DELANTERO 2 AGUJAS 2| 15 |UNIR PRETINA RECTA 0
29 |MARCAR 2DO PESP. DE ENCUARTE MANUAL 0] 16 |ABRIR PRETINA PLANCHA 0
30 |HACER 20O PESP. DE ENCUARTE RECTA Q7 {FDAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA YTALLA RECTA 2
18 PRESILLAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA PRESILLADORA 0
31 |PRESILLAR DELANTERO (2) PRESILLADORA 181 5 [FAR ETIQ, DF TALLA CON MASK MANUAL o
SUBTOTAL 82| 20 |MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL 0
21 PEGAR PRETINA PRETINADORA 25
B — T T e B
23 |PRESILLAR ENTRADA DE BOLSA ZIC ZAC PRESILLADORA 6|
1 HACER TRABA 7 RECTA 1 24 |PEGAR ETIQUETA DE COCO EN TRABA RECTA 0
2 |CORTARY FUSIONAR TRABA MANUAL 0 25 [METER PUNTAS (4) MANUAL 0
3 |REVISAR TRABA MANUAL 0] 26 |REFILAR VALENCIANA MANUAL 0
4 SOBREHILAR OJALERA OVER 3H 1 27 |MARCAR POSICION DE TRABA MANUAL 0
= 28 FIJAR TRABAS 7 SUELTAS PRESILLADORA 6
5  |RECOGER OJALERA MANUAL ! v ——— P g
6 |FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA 0l 30 |HACER OJAL OIAL 7
7 |CORTAR CIERRE DESGRANADORA 0] 31 |HACER CUADRO RECTA 9
8  |PEGAR CIERRE 2 AGUIAS ol 32 |REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA 2]
33 SACUDIR PANTALON MANUAL 0
9 |RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL O Tcumomar corte ANGAL 5
SUBTOTAL 2 SUBTOTAL 142

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.

Ver anexo 7 para recoleccion de datos en composturas de cada cliente completo,

para evaluacion final.
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Tabla 24
Recoleccion de reportes de mantenimiento correctivo, para evaluacion

| Reporte de Mantenimiento Correctivo Planta 1 (02/03/2020-28/03/2020)

02/03/2020 443 22 E 12 1] Hilo reventado
85 27 E 2 2 Salta la puntada
803 28 T 20 3 Puntada rota
169 25 D 20 4 Falla Electronica
100 29 E 20 5 Falta presion de aire
969 29 D 20 6| Se desensarta |a aguja o bobina
972 3 E 20 7| No levanta el pie
67 29 E 20 8 Patina
314 29 E 20 9 Pieza Rota
73 25 E 8 10| No lubrica
79 22 T 20 11 No posiciona
500 28 E 20 12 No cortan las cuchillas
99 29 E 1 13 No remacha
598 23 D 1 14 Falso Contacto
03/03/2020 158 22 E 20 15 Fuga de aceite
39 22 T 8 16 Fuera de tiempo
512 22 D 20 17] No frena
930 22 D 1 18 Motor quemado
442 22 T 8 19 No tensiona
443 22 E 8 20 Otro(defina)
838 27 E 2 21 No devana
223 24 D 2
28 2 T 2 —
67 29 E 1 22 RECTA/EXCEDRA
s 972 23 E 20 23 OVER
a 99 23 E 8 24 COVER
W 4 22 D 20 25 PRECILLADORA
8 500 29 E 20 26 CUADRO
n 169 25 D 8 27 PRETINADORA
8 973 25 E 20 28 CODO 2
04/03/2020| 183 22 T 8 29 2 AGUJAS
1 444 22 T 8 30 KANSAI
99 23 E 2 31 REFILADORA
128 22 D 20 32 SCALOOP
304 25 D 20 33 VIVEMAK
415 28 D 8
218 22 D 20
803 22 T 20 D DELANTERO
447 28 D 20 T TRASERO
339 22 T 20 E ENSAMBLE
39 29 T 8
05/03/2020 598 24 D 2
73 22 E 8
39 23 T 13
359 29 T 1
98 22 T 8
399 23 E 2
167 28 D 10
442 22 T 2
270 22 D 20
223 24 D 2
413 22 E 1
440 23 E 20
946 29 D 1
06/03/2020| 73 23 E 18
979 26 E 20
223 24 D 2
270 22 D 20
98 22 T 20

Fuente propia basada en Planta 1 de Confeccion, CONFETEX 2020.

Ver anexo 8 para recoleccion de datos de Reporte de mantenimiento correctivo de

maquinaria completo, para evaluacion final.

76



4.6.3 Preparacion de datos

Una vez recolectados los datos se procede a preparar los datos de una manera

mas general para su posterior analisis y comparacion:

Para efectuar el analisis de los datos, se continua a efectuar la estratificacion de las

composturas para realizar una mejor evaluacion de los resultados obtenidos.

Para realizar la evaluacion de los datos obtenidos desde la primera recoleccién
(20/01/2020-17/02/202), para analizar las causas principales de las composturas y
buscar una posible solucién, y esta ultima recoleccion (02/03/2020), se utilizan

varias herramientas estadisticas aprendidas, con la ayuda del software Minitab;

Lluvia de Ideas

Porque “-Porqué

Cémo-Cédmo

Grafica de pescado(Ishikawa)

Diagrama de Pareto

vV V V V V VY

Graficas de Barras

En seguida se muestra la parte final de la recoleccién de datos, y que senala los
datos finales, para llevar a cabo la comparacion y a su vez sirven para comparar la

hipotesis planteada.
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4.7 Analisis de datos

En el analisis de los datos se realizan las siguientes graficas, para comparar los
resultados obtenidos con la evaluacién inicial y la aplicacion de la capacitacion en
calidad y mantenimiento autonomo, ademas de haber dado el seguimiento correcto,
y asi poder establecer las conclusiones correctas, verificando el cumplimiento de la

hipotesis planteada anteriormente.
Analisis de Composturas:

Tabla 25
Composturas planta 1 (02/03/2020-28/03/2020)

DELANTERO 46 82 128
PARTES PEQUENAS 1 2 3
TRASERO 30 46 76
ENSAMBLE 96 142 238
TOTAL 173 272 445

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Grdfica 13
Composturas de cada departamento, 02/03/2020-28/03/2020

Diagrama de Pareto de Composturas
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Total 238 128 76 3
Porcentaje 53.5 28.8 171 0.7
% acumulado 53.5 822 99.3 100.0

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Se registra un total de 445 composturas siendo el departamento de ensamble el de

mayor indice.
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Llevado a cabo el estudio de las composturas por cada departamento, se efectia
una estratificacién para organizar las principales composturas de una mejor manera,
por el tipo de defecto, posteriormente se realiza la comparacién de una manera
adecuada que permita ver los cambios ocurridos.

Tabla 26
Estratificacion de Composturas 02/03/2020-28/03/2020

Brinco en pegado de Pretina.
28 25 53
Sobrecosldo bajado o 30 24 104
descosido en reta.
Presillado descosido o
faltante en delantero, trasero 35 46 81
y costado.
Valenciana I_:)aJada o] 14 8 22
descosida.
Total principales defectos 107 153 260

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.,

Gréfica 14
Estratificacion de Composturas 02/03/2020-28/03/2020
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Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.
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Analisis de Maquinaria:
De acuerdo al andlisis en el Software Minitab, se realizan 213 reportes en total,
durante el periodo de (02/03/2020-28/03/2020):

Grdfica 15
(Cddigo de falla mas reportado 02/03/2020-28/03/2020

Diagrama de Pareto de Cédigo de Falla

L 100
2001
L 80
150 - o
e L -
£ e
s 100 g
8 |
L4 &
50 — 5

0 ‘ ‘ r ‘ r
Cddigo de Falla 20 8 2 1 5 4 18 6 10 Otro
Conteo 79 50 34 20 8 4 4 3 3 8

Porcentaje 371 235 160 94 38 19 19 14 14 38
% acumulado 37.1 60.6 76.5 859 89.7 915 934 948 96.2 100.0

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
20- Otros tipos de Fallas distintos, 8- Patina, 2- Salta la putada.
El tipo de maquinaria mas reportado es:

Grdfica 16
Tipo de maquina mas reportada 02/03/2020-28/03/2020

Diagrama de Pareto de Tipo de Maquina
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Tipo de Maguina 22 23 25 28 29 27 Otro
Conteo 99 39 28 15 15 7 10

Porcentaje 465 183 131 7.0 7.0 33 4.7
% acumulado 465 048 779 850 920 953 1000

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
22- Maquina recta, 23- Maquina Over, 28- Maquina de Codo.
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El Mddulo que presenta mayor reporte de maquinaria es:

Grafica 17
Reportes de maquinaria por modulo 02/03/2020-28/03/2020

Diagrama de Pareto de Modulo
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Porcentaje 42.3 35.2 22.5
% acumulado 42.3 77.5 100.0

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

A continuacidn, se presentan los resultados obtenidos durante el proyecto realizado.
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CAPITULO V
RESULTADOS



5.3 Analisis estadisticos comparativos de Composturas
Analisis de la comparacion del nivel de composturas obtenido después de aplicar la
capacitacion a los operarios de acuerdo al analisis inicial realizado, en el cual se

utilizan herramientas de ingenieria industrial para determinar las causas y las

soluciones.

Tabla 27
Comparacion de Composturas por departamento

DELANTERO 148 128
PARTES PEQUENAS 2 3
TRASERO 90 76
ENSAMBLE 304 238
TOTAL 544 445

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Grafica 18
Comparacion de Resultados de composturas

Comparacion de Resultados en
Composturas
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B Analisis Inicial ® Analisis Final

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Se observa graficamente que, de acuerdo a la recoleccion de datos inicial y final, si
existe una disminucion del nivel de composturas 544 (inicial) a 445 (final), lo que

representa una disminucion de 18%.
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Se efectla una comparacion de los resultados obtenidos por departamento, para
observar los cambios ocurridos después de la implantacion de la capacitaciéon y

seguimiento.

Gréfica 19
Comparacion de Resultados de composturas por departamento

Comparacion de Resultados en

Composturas
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Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Se observa que si existe una disminucion en el nivel de composturas en cada

departamento, el cual se muestra mas evidente en el departamento de ensamble.

También se realiza la comparacion de las principales composturas presentadas,
después de hacer la estratificacién y observar los cambios ocurridos, después de
efectuar las acciones correspondientes.

Tabla 28
Comparacion de Estratificacion de principales composturas

Brinco en pegado de Pretina. 89 53
Sobrecosido bajado o descosido en reta. 167 104
Presillado descosido o faltante en
91 81
delantero, trasero y costado.
Valenciana bajada o descosida. 55 22
Total 402 260

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.
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Gréfica 20
Comparacion de Estratificacion de Composturas

Comparacion de Estratificacion
inicial y final
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M Analisis Inicial  ® Analisis Final
Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Se observa de manera clara la disminucién de las principales composturas en cada
tipo de defecto, principalmente en el defecto “de Sobrecosido bajado o descosido

en recta”.

5.4 Analisis estadisticos comparativos de Reporte de

Mantenimiento Correctivo de Maquinaria

También se efectla un analisis de la comparacion del reporte de mantenimiento
correctivo de la maquinaria, una vez que se implantd la capacitacion y se dio el
seguimiento correspondiente.

Tabla 29
Comparacion de Reporte de Maqguinaria

DELANTERO 104 75
TRASERO 62 48
ENSAMBLE 81 90

TOTAL 247 213

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.
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Grafica 21
Comparacion de Reporte de Maqguinaria

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Se observa graficamente que, de acuerdo a la recoleccidon de datos inicial y final, si
existe una disminucién del nivel de reportes de maquinaria de 247 (inicial) a 213
(final), lo que representa una disminucion del 14%.

Se realiza una comparacion de los resultados obtenidos por departamento, para
observar los cambios ocurridos después de la implantacion de la capacitacion y
seguimiento.

Gréfica 22
Comparacion de Estratificacion de Composturas

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Se puede observar que existe una disminucidon en cada departamento del nivel de
reportes de maquinaria, excepto en el departamento de ensamble, en el cual el
andlisis final pasd a ser el modulo con mas reportes, sin embargo, existe una

disminucion en general.
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Tabla 30
Comparacion Codigo de falla

1 Hilo reventado 13 20
2 Salta la puntada 47 34
3 Puntada rota 0 0
4 Falla Electronica 6 4
5 Falta presion de aire 0 8
6 Se desensarta la aguja o bo| 8 3
7 No levanta el pie 9 0
8 Patina 14 50
9 Pieza Rota 3 1
10 No lubrica 0 3
11 No posiciona 0 0
12 No cortan las cuchillas 46 3
13 No remacha 1 2
14 Falso Contacto 0 0
15 Fuga de aceite 2 0
16 Fuera de tiempo 8 0
17 No frena 2 1
18 Motor quemado 0 4
19 No tensiona 7 1
20 Otro(defina) 81 79
TOTAL No devana 247 213

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Gréfica 23
Comparacion Codigo de fallas
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Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.
De acuerdo a la comparacion del tipo de cddigo de falla, se observa que existe una
variabilidad en los cddigos mas reportados, sin embargo, se mantiene el indice alto

representado en el codigo “Otro”, y se observa la disminucidon en general.
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Tabla 31
Comparacion tipos de maquinas reportadas

22 RECTA/EXCEDRA 94 99
23 OVER 44 39
24 COVER 0 4
25 PRECILLADORA 18 29
26 CUADRO 6

27 PRETINADORA 16

28 CODO 11 15
29 2 AGUJAS 38 15
30 KANSAI 3

31 REFILADORA 9

32 SCALOOP 5 2
33 VIVEMAK 3 0

TOTAL 247 213

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.

Grafica 24
Comparacion tipos de maquinas reportadas
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Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX,2020.
Se observa que existe un poco de variabilidad con el tipo de maquina reportado, de
acuerdo a los dos analisis, sin embargo, se observa claramente la disminucion de los

reportes.
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Al aplicar el mantenimiento auténomo se logra crear un ambiente mas limpio, ya
que los operarios realizan una limpieza mas adecuada de la maquinaria, lo que se

observa a primera vista.

Antes:

Figura 37
Condicion inicial de la maquinaria

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

Después:

Figura 38
Condicion final de la maquinaria

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.

En seguida se muestra lo que le da valor a la investigacién y que es el resultado final

de la misma, y que es de suma importancia el presentar a las mismas debidamente.
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CAPITULO VI

CONCLUSIONES



6.1 Conclusiones del proyecto

De acuerdo a todo el estudio de investigacidon y aplicacion presentado acerca del
problema de composturas en la confeccion del pantaldén, que genera diversos
problemas econdmicos, de produccion y de calidad principalmente. Ademas de la
importancia de llevar a cabo un buen analisis de las causas, para la disminucién de
problemas de composturas en la confeccion de pantalon de la planta 1 de
CONFETEX.

Se demuestra que la hipotesis presentada es verdadera:
“Cuanto mayor es la capitacion y responsabilidad en calidad y mantenimiento a los
operarios de la planta 1 de la empresa CONFETEX, tanto menor es el indice de

composturas de dicha planta”.

Existe una disminucion del nivel de composturas 544 (inicial) a 445 (final), lo que

representa una disminucidon de 18%. Al aplicar el plan de mejora.

De igual manera, de acuerdo a la recoleccion de datos inicial y final, si existe una
disminucion del nivel de reportes de maquinaria de 247 (inicial) a 213 (final), lo que

representa una disminucion del 14%.

Esto es de gran ayuda en la planta, debido a que genera una mayor productividad

de la planta, misma que beneficia a todo el personal involucrado.

6.2 Conclusiones relativas al objetivo general

Se cumple el objetivo principal del proyecto de implementar un plan de mejora en
la planta 1 de confeccidn, de la empresa Confecciones Textiles de Teziutlan S.A. de
C.V. en base a herramientas de Ingenieria Industrial, con el fin de reducir el nivel
de composturas, de una manera correcta, mediante la aplicacion de capacitaciones

a los operarios y seguimiento del mismo.
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6.3 Conclusiones relativas a los objetivos especificos

Se muestra un panorama general del proceso de confeccion de un pantalén, de la

planta 1 a través del uso de diagramas de operaciones, flujo y recorrido.

Para encontrar las causas de las composturas se lleva a cabo un analisis del nivel de
calidad en el proceso de confeccién de la planta, mediante el uso de herramientas
de calidad, como diagrama de Pareto, lluvia de ideas, Porqué-Porqué, cdmo-cémo,

diagrama de causa y efecto, cuadros comparativos y gréficas.

La evaluacion del nivel de mantenimiento de la maquinaria utilizada en el proceso
de confeccion de la planta se llevd a cabo de una manera adecuada, mediante el

uso de diversas herramientas estadisticas.

Después de todo el analisis realizado en calidad y mantenimiento, se llegd a la
conclusion de disefiar un plan de capacitacion a los operarios, para mejorar la calidad

y el mantenimiento de la planta y asi minimizar el indice de composturas de la planta.

Una vez planeada y disefiada la capacitacion, se aplica el plan de mejora en la planta
1 de confeccién, de la empresa Confecciones Textiles de Teziutlan S.A de C.V. de
una manera adecuada, en la cual todos los operarios participaron de manera activa

y mostraron toda disposicion.

Se evallian y comparan, los resultados obtenidos en la implantacion del plan de una
manera correcta, lo que permitié verificar la comprobacion exitosa de la hipotesis

planteada.

6.4 Recomendaciones

Este trabajo tiene una gran importancia potencial ya que, se lograron los objetivos
planteados inicialmente, podria generar mayor productividad en la planta, ademas

en un futuro podria aplicarse a las otras plantas de produccion.
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Es importante no perder el seguimiento de la capacitacion, y la importancia de este
debido a que debe de convertirse en una cultura de los operarios, el realizar sus
actividades con la calidad que lo requieran, ademas de conocer los procedimientos
basicos de mantenimiento autdbnomo, estar constantemente pendiente de cualquier

proceso de la planta que podria generar una cantidad importante de composturas.

Se recomienda que cada operario de nuevo ingreso a la planta debe recibir la
capacitacion aplicada, debido a que, muchas veces no cuentan con el conocimiento
adecuado en calidad y mantenimiento, lo que podria ser negativo en la calidad y

productividad de la planta.

6.5 Aportaciones

Las contribuciones propias de la investigacion fueron principalmente; el disefio del
diagrama de operaciones, flujo y recorrido, a la coordinacién de la planta, debido a
que no cuenta con ellos, y que son de gran utilidad para el analisis y mejoramiento
en trabajos posteriores de produccién y optimizacién de procesos.

Ademas, la recoleccidn de datos y su correspondiente analisis (inicial y final), fueron
de igual manera proporcionados a la coordinacién de la planta para llevar un registro

del estado de la planta.

6.6 Limitaciones del modelo planteado

Este proyecto presenta buenas areas de oportunidad para aplicarse a las demas
plantas de la empresa, para disminuir su nivel de composturas, sin embargo, esta
limitada por la disposicién de los operarios de trabajar en conjunto y de acatar las
indicaciones de la capacitacion y su debido seguimiento.

En cambio, tiene buenas probabilidades de funcionar debido a las caracteristicas

similares de las plantas y su funcionamiento.
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6.7 Experiencia Profesional

En la realizaciéon de este proyecto se obtuvo una buena experiencia profesional, se
adquirieron varias habilidades de suma importancia, debido a que se trabajo de
manera tedrica y practica, aplicando el andlisis de la recoleccidon de datos mediante
el uso de diversas herramientas de ingenieria aprendidas durante la carrera,
trabajando de la mano con los responsables de la planta y el personal, para aplicar
las capacitaciones correspondientes, lo cual permitieron adquirir experiencia laboral
buena, lo que proporciona una panorama de la vida laboral y sus diversas
caracteristicas.

También existid el enfrentamiento a diversos conflictos de diversas causas, como el

tiempo, el personal, y la busqueda de informacion.

6.8 Experiencia Personal

De acuerdo a la experiencia personal se adquirieron varios valores de suma
importancia en la parte individual, la responsabilidad principalmente de buscar
soluciones factibles a problemas presentados, buscando siempre el beneficio de la

mayoria.
El trabajo en equipo para la realizacion del proyecto y su buen funcionamiento.
La motivacion durante todo el proyecto.

El conocer a gente nueva con diversos objetivos y habilidades.

Por ultimo, se muestran las habilidades clave en el desarrollo del proyecto, para

reconocer y evaluar lo aprendido durante su inicio, desarrollo y final.

92



CAPITULO VII

COMPETENCIAS DESARROLLADAS



7.1 Competencias desarrolladas

Durante la realizacion del proyecto, y la estancia en la empresa Confecciones Textiles
de Teziutlan S.A. de C.V, se lograron se desarrollaron y aplicaron las siguientes

competencias:

Y

Habilidades de investigacion.

Identificar, plantear y resolver problemas.

Trabajo en equipo.

Manejo de relaciones interpersonales en forma efectiva.
Gestion de sistemas de calidad y mantenimiento.

Capacidad de critica y autocritica.

Capacidad de trabajar en equipo interdisciplinario.
Capacidad de comunicarse con profesionales de otras areas.

Capacidad de aprender.

YV V V V V V V VYV V

Capacidad de adaptarse a nuevas situaciones.
7.2 Competencias aplicadas

Capacidad de organizar y planificar.

Capacidad de analisis y sintesis del a informacion.

Empleo de las tecnologias de informacidon y comunicacion

Conocimientos generales de las herramientas de ingenieria industrial.
Conocimientos basicos de la carrera.

Habilidades basicas de manejo de software.

Habilidad para buscar y analizar informacion proveniente de fuentes diversas.
Toma de decisiones en forma efectiva.

Habilidad para trabajar en un ambiente laboral.

Capacidad de aplicar los conocimientos en la practica.

V V.V V V V V V V V VY

Habilidad para trabajar de forma auténoma.
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CAPITULO IX

ANEXOS



Anexo 1- Cliente JOE'S desglose de operaciones

Confecciones Textiles de Teziutldn S.A. de C.V. ACTUAL
Desglose de Operaciones

Cliente: JOE'S
Modelo:
Linea: DAMA

Descripcién: Pant basico 5 bolsas

DELANTERO TIEMPO TAREA MAQUINA TRASERO TIEMPO | TAREA MAQUINA
1 [MARCARVISTA 0.2714 2100 |MANUAL 1 |HACER VISTA DE BOLSA 0.3000 1900 |KANSAI
2 [HACER VISTA DE SECRETA 0.1462 3900 |KANSAI 2 |PLANCHAR BOLSA 0.7600 750 PLANCHA
3 [PLANCHAR SECRETA 4LADOS 0.4071 1400 [PLANCHA 3 |CUSTURA DE CARGA EN CUCHILLA 0.3800 1500 |RECTA
4 |PEGAR SECRETA 4LADOS 0.6090 936 [2AGUIAS 4 |PEGAR CUCHILLA 0.3353 1700  |PFAFF
5 [MARCAR 2DO DE SECRETA 0.3800 1500 [MANUAL 5 |RECOGER CUCHILLA 0.3353 1700 |MANUAL
6 [PLANCHAR BOTONERA 0.2280 2500 |MANUAL 6 |ENCUARTE TRASERO 0.3514 1622  |PFAFF
7 [HACER 2DO PESP. DE SECRETA 0.5182 1100 [RECTA 7 |RECOGER ENCUARTE TRASERO 0.3514 1622 |MANUAL
8 |PRESILLAR SECRETA 2 0.2800 2036 |PRESILLADORA 8 |[MARCAR POSICION DE BOLSA 0.4222 1350 |MANUAL
9 |PEGARVISTA 0.3563 1600 |[COVER 9 |PEGAR BOLSA 1.3902 410 RECTA
10 [CERRAR BOLSA NORMAL 0.5700 1000 [OVER3H 10 [2DO PESP. DE BOLSA 0.8976 635 RECTA
11 [SOBRECOSER BOLSA NORMAL 0.4750 1200 [RECTA 11 [FIJAR ETIQUETA A BOLSA 0.5588 1020 |RECTA
12 [S/H GAVILAN 0.4071 1400 |[OVER3H 12 [MARCAR ALTURA DE PRETINA 0.2850 2000 [MANUAL
13 |PONER GRAPA 0.2280 2500 |MANUAL 13 [S/H PANEL TRASERO 0.8143 700 OVERS5H
14 |PEGAR OJALERA 0.3032 1880 [RECTA 14 [PRESILLAR BOLSA (4) 0.3563 1600  |PRESILLADORA
15 |SOBRECOSER OJALERA 0.3193 1785 [RECTA SUBTOTAL 7.5379
16 |PEGAR FORRO 0.6070 939 [RECTA
17 |SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON BIESS 0.9500 600 |2 AGUJAS
18 [FIJAR O APUNTAR BOLSA 0.7808 730 [REFILADORA
19 [CERRAR BOTONERA 0.1425 4000 [OVER3H ENSAMBLE TIEMPO  TAREA MAQUINA
20 |PEGAR BOTONERA 0.3167 1800 |[OVER3H 1 |HACER PARES 0.2850 2000 [MANUAL
21 |SOBRECOSER BOTONERA Y FIJAR MONARCH 0.4957 1150 [RECTA 2 |CERRAR ENTREPIERNA 0.6333 900 OVER5H
22 |METER DESLIZADOR 0.2280 2500 |MANUAL 3 |S/CENTREPIERNA 0.6333 900 KANSAI
23 [HACER")" 0.3563 1600 [JAM 2 MAQUINAS 4 |CERRAR COSTADOS 0.9500 600 OVERS5H
24 [ENCUARTE DELANTERO 0.4071 1400 [2 AGUJAS 5 |S/C COSTADOS 0.6000 950 RECTA
24 [ENCUARTE DELANTERO CON PALOMA 0.4385 1300 [2 AGUJAS 6 |PRESILLAR COSTADOS 0.3167 1800  |PRESILLADORA
25 [S/H PANEL DELANTERO 0.7125 800 [OVER3H 7 |VOLTEAR PANTALON 0.3800 1500 |MANUAL
26 [PRESILLAR DELANTERO 0.2923 1950 [PRESILLADORA 8 |PEGAR ETIQUETA INTERNA A PRETINA | 0.4436 1285  |PRESILLADORA
SUBTOTAL|  11.2261 9 |UNIR PRETINA 0.6333 900 RECTA
10 [PEGAR PRETINA 1.2667 450 PRETINADORA
PARTES PEQUENAS TIEMPO TAREA MAQUINA 11 [2DO PESP. DE PRETINA 0.3800 1500 |PRETINADORA
1 [HACERTRABA 5 0.0282 20230 |RECTA 12 [MARCAR POS. DE TRABAS 0.3563 1600 |MANUAL
2 |CORTARY FUSIONAR TRABA 0.0093 61110 |MANUAL 13 [PEGAR TRABAS 5 SUELTAS 0.9500 600 PRESILLADORA
3 |REVISAR TRABA 0.0356 16000 |[MANUAL 14 [REFILAR VALENCIANA 0.3800 1500 |MANUAL
4 |FUSIONAR PRETINA 0.2850 2000 |FUSIONADORA 15 |VALENCIANA 0.8769 650 CILINDRICA
5 |ABRIR PRETINA 0.5182 1100 [FUSIONADORA 16 |METER PUNTAS 0.3167 1800 |MANUAL
6 [SOBREHILAR OJALERA 0.1118 5100 |OVER3H 17 |HACER CUADRO Y OJAL 0.3574 1595 |CUADRO-OJAL
7 |RECOGER OJALERA 0.0559 10200 |[MANUAL 18 |REVISADO Y DESHEBRADO 0.9500 600 REVISADORA
8 [CORTAR CIERRE 0.1118 5100 |DESGRANADORA 19 |SACUDIR PANTALON 0.9299 613 MANUAL
9 [PEGAR CIERRE 0.2556 2230 |2 AGUJAS 20 [CUADRAR CORTE 0.2375 2400 [MANUAL
10 |RECOGER PEGADO DE CIERRE 0.0852 6690 |MANUAL SUBTOTAL 11.8765
SUBTOTAL 1.4965
En Resumen: Tiempo |Operacién
Partes Pequefias 1.4965 10
Delantero 11.2261 25
Trasero 7.5379 14
Ensamble 11.8765 20
Oper. Extras solicitadas por Joe's 0.0000 0
Minutaje de Prenda CFX| 32.14 69

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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Anexo 2- Cliente JOE, S

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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Anexo 3- Cliente ARIAT desglose de operaciones

Confecciones Textiles de Teziutlan S.A. de C.V.

ACTUAL

DESGLOSE DE OPERACIONES

ACTUAL 12/10/18

Cliente:
Model
Line:

ARIAT

Descripcion: Pant basico 5 bolsas

REAL MIR RISE BOOT ENTWINED MARINE

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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DELANTERO TIEMPO | TAREA TRASERO TIEMPO | TAREA MAQUINA
1 |MARCAR VISTA 0.2714 2100 |MANUAL 1 |PLANCHAR VISTA DE BOLSA 0.4750 1200  |PLANCHA
2 |PLANCHAR VISTA DE SECRETA 0.3167 1800 |PLANCHA 2 |HACER VISTA DE BOLSA 0.5429 1050 |DOS AGUIAS
3 |HACER VISTA DE SECRETA 0.1875 3040 |KANSAL 3 |2D0 PESP. DE VISTA DE BOLSA 0.3167 1800  |RECTA
4 [PEGAR SECRETA 2 LADOS PESP. PROLONGADO 0.7125 800 |2AGUIAS 4 |PLANCHAR BOLSA 320 - 450 - 700 1.2667 450 PLANCHA
5 |PRESILLAR SECRETA (2) ZIC ZAC 0.4071 1400 |PRESILLADORA 5 [MARCAR PINZAS _(4) 0.5429 1050  |MANUAL
6 [REFILAR VISTA 1 0.2591 2200 |REFILADORA 6 |HACER PINZAS (4) 1.1400 500  |RECTA
7 |PEGAR VISTA 0.4071 1400 |COVER 7 |PLANCHAR PINZA 0.5700 1000 [PLANCHA
8 [CERRAR BOLSA FRACCIONADA 0.6404 890 [OVER 3H 8 |PEGAR CUCHILLA 1/2 0.4560 1250  |PFAFF
9 [PEGAR OJALERA 0.3353 1700 |RECTA 9 |RECOGER CUCHILLA 0.4191 1360  |MANUAL
10|MARCAR DISENO DE OJALERA 0.1900 3000 |MANUAL 10 |ENCUARTE TRASERO 1/2 0.4191 1360  |PFAFF
11|HACER DISENO DE OJALERA 0.3838 1485 |RECTA 11 |RECOGER ENCUARTE TRASERO 0.4191 1360  |MANUAL
12|SOBRECOSER OJALERA 0.3992 1428 |RECTA 12 |MARCAR POSICION DE BOLSA 0.5700 1000  |MANUAL
13|PEGAR FORRO CON FORMA 1.1400 500 |RECTA 13 | PEGAR BOLSA 1.3902 410 |RECTA
14|PIQUETEAR Y VOLTEAR ENTRADA DE BOLSA (4) 0.7125 800 [MANUAL 14 |2DO PESP. DE BOLSA 1.0364 550  |RECTA
15|REFILAR BORDADO DE ENTRADA DE BOLSA 0.2850 2000 |MANUAL 15 | PRESILLAR BOLSA (4) ZICZAC (2 MAQ )700 0.5182 1100  |PRESILLADORA
16|SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON FORMA 1.0364 550 |RECTA 16 |PREPARAR MONARCH 1100 COM BOLSA 3 0.3800 1500  |RECTA
17|2DO PESP. DE S/C DE ENTRADA DE BOLSA CONFORMA|  0.9500 600 [RECTA 750 17 |COSTURA DE CARGO Y FJAR MONARCH 0.4750 1200  |RECTA
18|FIJAR O APUNTAR BOLSA 0.9500 600 |REFILADORA SUBTOTAL _10.9372
19|CERRAR BOTONERA 0.1629 3500 |OVER 3H
20|VOLTEAR Y PLANCHAR BOTONERA 0.2850 2000 |MANUAL
21|PEGAR ETIQUETA A BOTONERA 0.5588 1020 |RECTA
22|PEGAR BOTONERA 0.3563 1600 |OVER 3H ENSAMBLE TIEMPO _ TAREA MAQUINA
23|SOBRECOSER BOTONERA 0.4071 1400 |RECTA 1 |HACER PARES 0.2850 2000  |MANUAL
24|MARCAR J Y 2DO PESP. DEJ 0.4385 1300 |MANUAL 2 |CERRAR ENTREPIERNA S/H 0.7125 800  |OVERS5H
25|HACER "J" 0.4071 1400 |2 AGUIAS 3 |CERRAR ENTREPIERNA CADENA 0.6333 900  |OVERS5H
26|2D0 PESP. DEJ 0.4071 1400 |RECTA 4 |S/C ENTREPIERNA 0.9500 600 |2 AGUIAS
27|ENGRAPAR 0.3081 1850 |CHANGO 5 |RECOGER S/C ENTREPIERNA 0.5182 1100 |MANUAL
28|ENCUARTE DELANTERO 0.5429 1050 |2 AGUIAS 6 |CERRAR COSTADOS S/H 0.7983 714 |OVERS5H
29[MARCAR 2DO PESP. DE ENCUARTE 0.2280 2500 [MANUAL 7 [CERRAR COSTADOS CADENA CON BORDADO 800 0.9500 600 OVER 5 H
30|HACER 2DO PESP. DE ENCUARTE 0.5182 1100 |RECTA 8 |S/C COSTADOS 0.7500 760 |RECTA
31|PRESILLAR DELANTERO (2) 0.3455 1650 |PRESILLADORA 9 |MARCAR 2DO PESP. DE S/C DE COSTADOS 0.6333 900  |MANUAL
SUBTOTAL| 14.5495 10 [HACER 2DO PESP. DES/C DE COSTADOS 450 1.1400 500 RECTA
11 |VOLTEAR PANTALON 0.3800 1500  |MANUAL
12 |PRESILLAR COSTADOS (4) 0.5700 1000 |PRESILLADORA
PARTES PEQUENAS TIEMPO | TAREA | MAQUINA 13 [UNIR FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA 0.3800 1500  |RECTA
1 |HACER TRABA 7 0.0282 | 20230 |RECTA 14 |ABRIR UNION DE FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA | 0.2850 2000  |PLANCHA
2 |CORTAR Y FUSIONAR TRABA 0.0093 | 61110 |MANUAL 15 |UNIR PRETINA 0.6333 900  |RECTA
3 |REVISAR TRABA 0.0356 | 16000 |MANUAL 16 |ABRIR PRETINA 0.5700 1000  |PLANCHA
4 [SOBREHILAR OJALERA 0.1118 5100 |OVER 3H 17 |FIJAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA Y TALLA 0.4750 1200  |RECTA
5 |RECOGER OJALERA 0.0559 | 10200 |MANUAL 18 | PRESILLAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA 0.3800 1500  |PRESILLADORA
6 [FUSIONAR PRETINA 0.2850 2000 |FUSIONADORA 19 |FIJAR ETIQ. DE TALLA CON MASKI 0.2850 2000  |MANUAL
7 |CORTAR CIERRE 0.1118 5100 |DESGRANADORA |20 |MARCAR ALTURA DE PRETINA 0.3677 1550  |MANUAL
8 [PEGAR CIERRE 0.2556 2230 [2AGuiAs | 21 |PEGAR PRETINA 2.0357 280  [PRETINADORA
9 |RECOGER PEGADO DE CIERRE 0.0852 6690 |MANUAL | 22 |2DO PESP. DE PRETINA 0.4750 1200  |PRETINADORA
SUBTOTAL 0.9783 23 |PRESILLAR ENTRADA DE BOLSA ZIC ZAC 0.6333 900  |PRESILLADORA
24 |PEGAR ETIQUETA DE COCO ENTRABA 0.6706 850  |RECTA
25 |METER PUNTAS (4) 0.3167 1800  |MANUAL
26 |REFILAR VALENCIANA 0.3800 1500  |MANUAL
27 [MARCAR POSICION DE TRABA 0.4385 1300  |MANUAL
28 |FIJAR TRABAS 7 SUELTAS 1.4250 400 |PRESILLADORA
29 |VALENCIANA 1/2” 1.2667 450 |RECTA
30 |HACER OJAL 0.2850 2000  |OJAL
31 |HACER CUADRO 0.8143 700 |RECTA
32 0Y DO 1.2667 450 |REVISADORA
33 |[SACUDIR PANTALON 0.9283 614 |MANUAL
34 |CUADRAR CORTE 0.2375 2400  |MANUAL
SUBTOTAL _22.8700
En Resumen: Tiempo  Operacién
VALENCIANA DE 1/1/2 23171 | 246 |RECTA Partes Pequefias 09783 9
Delantero 14.5495 31
Trasero 10.9372 17
Ensamble 22.8700 34
Minutaje de Prenda CFX 49.335 91




Anexo 4- Cliente ARIAT

et

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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Confecciones Textiles de Teziutlén S.A. de C.V.
Desglose de Operaciones

Anexo 5-Reporte de Composturas Planta 1

JOE’'S 20/01/2020-17/02/2020

Cliente: JOE'S

Modelo: |GG

Linea: DAMA

Descripcién: Pant basico 5 bolsas

Fechay Cantidad |
DELANTERO DEFECTOS MAQUINA 20/01/2020 | 21/01/2020 | 22/01/2020 | 23/01/2020 | 24/01/2020 | 27/01/2020 | 28/01/2020 | 17/02/2020 | TOTAL
MARCAR VISTA MANUAL
HACER VISTA DE SECRETA KANSAI
PLANCHAR SECRETA 4LADOS PLANCHA
PEGAR SECRETA 4LADOS 2 AGUJAS 1
MARCAR 2DO DE SECRETA MANUAL
PLANCHAR BOTONERA MANUAL 1
HACER 2DO PESP. DE SECRETA RECTA
PRESILLAR SECRETA 2 PRESILLADORA 2 1 2 1 3 1
PEGAR VISTA COVER
CERRAR BOLSA NORMAL OVER 3H
SOBRECOSER BOLSA NORMAL RECTA 2 1 1 1
S/H GAVILAN OVER 3H
PONER GRAPA MANUAL
PEGAR OJALERA RECTA
SOBRECOSER OJALERA RECTA 2 8 1 1 5 1
PEGAR FORRO RECTA
SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON BIESS 2 AGUJAS
FIJAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA 3 1
CERRAR BOTONERA OVER 3H
PEGAR BOTONERA OVER 3H
SOBRECOSER BOTONERA Y FIJAR MONARCH RECTA 2 1 1
METER DESLIZADOR MANUAL
HACER "J" JAM 2 MAQUINAS 1
ENCUARTE DELANTERO 2 AGUJAS 1 1
ENCUARTE DELANTERO CON PALOMA 2 AGUJAS 1
S/H PANEL DELANTERO OVER 3H 2 3 1 1
PRESILLAR DELANTERO PRESILLADORA 1 4 3 2 1
SUBTOTAL| SUMA 7 7 14 7 8 8 10 4

PARTES PEQUENAS MAQUINA 20/01/2020 | 21/01/2020 | 22/01/2020 | 23/01/2020 | 24/01/2020 | 27/01/2020 | 28/01/2020
HACER TRABA 5 RECTA
CORTAR Y FUSIONAR TRABA MANUAL
REVISAR TRABA MANUAL
FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA
ABRIR PRETINA FUSIONADORA
SOBREHILAR OJALERA OVER 3H 1
RECOGER OJALERA MANUAL
CORTAR CIERRE DESGRANADORA
PEGAR CIERRE 2 AGUJAS
RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL
SUBTOTAL 1 0 0 0 0 0 0
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TRASERO MAQUINA TOTAL
HACER VISTA DE BOLSA KANSAI
PLANCHAR BOLSA PLANCHA
CUSTURA DE CARGA EN CUCHILLA RECTA
PEGAR CUCHILLA PFAFF 1 2 1 1 2
RECOGER CUCHILLA MANUAL
ENCUARTE TRASERO PFAFF 1 1 1 1
RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL
MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL
PEGAR BOLSA RECTA 1 1
MARCAR 2DO PESP. DE BOLSA RECTA
2DO PESP. DE BOLSA MANUAL 3 1 3 1 2
FIJAR ETIQUETA A BOLSA RECTA
S/H PANEL TRASERO OVERS5H 1
PRESILLAR BOLSA (4) PRESILLADORA 2 3 1 3 2 2 2
SUBTOTAL SUMA 7 5 4 7 4 5 5
ENSAMBLE MAQUINA
HACER PARES MANUAL
CERRAR ENTREPIERNA OVER5H
S/C ENTREPIERNA KANSAI 1 1 1 1 2 1
CERRAR COSTADOS OVER5H 1
S/C COSTADOS RECTA 1 5 1 2 3 8 4 1
PRESILLAR COSTADOS PRESILLADORA 1 1 3 2
VOLTEAR PANTALON MANUAL
PEGAR ETIQUETA INTERNA A PRETINA PRESILLADORA 1 1
UNIR PRETINA RECTA
MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL
MARCAR PRETINA 3L MANUAL
PEGAR PRETINA PRETINADORA 5 10 9 3 7 7 5 3
2DO PESP. DE PRETINA PRETINADORA 8 1 1
MARCAR POS. DE TRABAS MANUAL
PEGAR TRABAS 5 SUELTAS PRESILLADORA 2 1
REFILAR VALENCIANA MANUAL
VALENCIANA CILINDRICA 4 B 3 3 4 8 2 5
METER PUNTAS MANUAL
HACER CUADRO Y OJAL CUADRO-OJAL 1 3
REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA
SACUDIR PANTALON MANUAL
CUADRAR CORTE MANUAL
SUBTOTAL| SUMA 11 22 21 11 18 16 13 14

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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ARIAT 29/01/2020-14/02/20

Confecciones Textiles de Teziutlan S.A. de C.V. ACTUAL
DESGLOSE DE OPERACIONES
Cliente: ARIAT

REAL MIR RISE BOOT ENTWINED MARINE

Descripcién: Pant basico 5 bolsas

[ omamero | wAuN | 29/01/2020] 30/01/2020] 31/01/2020] 03/02/2020] 04/02/2020] 05/02/2020] 06/02/2020] 07/02/2020] _10/02/2020] _11/02/2020] _12/02/2020] 13/02/2020] _14/02/2020[TOTAL
MARCAR VISTA MANUAL 0|
PLANCHAR VISTA DE SECRETA PLANCHA 0)
HACER VISTA DE SECRETA KANSAT 0|
PEGAR SECRETA 2 LADOS PESP. PROLONGADO 2 AGUJAS 1] 3 2 6
PRESILLAR SECRETA (2) ZIC ZAC PRESILLADORA 1 2 3]
REFILAR VISTA 1 REFILADORA 0|
PEGAR VISTA (COVER 1] 1 2|
CERRAR BOLSA FRACCIONADA OVER 3H 1 1 3 1 1 1 8
PEGAR OJALERA RECTA 0|
MARCAR DISERNO DE OJALERA MANUAL 0|
HACER DISENO DE OJALERA RECTA 0|
SOBRECOSER OJALERA RECTA 1 1] 3] 1] 2] 1] 1 1 1 12
PEGAR FORRO CON FORMA RECTA 0|
PIQUETEAR Y VOLTEAR ENTRADA DE BOLSA (4) MANUAL 0)
REFILAR BORDADO DE ENTRADA DE BOLSA MANUAL 0|
SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON FORMA RECTA 1] 1] 1 3
2DO0 PESP. DE S/C DE ENTRADA DE BOLSA CON FORMA RECTA 17 17|
FDAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA 1] 1] 2 4
CERRAR BOTONERA OVER 3H 0|
VOLTEAR Y PLANCHAR BOTONERA MANUAL 0)
PEGAR ETIQUETA A BOTONERA RECTA 0|
PEGAR BOTONERA (OVER 3H 0|
SOBRECOSER BOTONERA RECTA 3 1 2 1 1] 1] 1 2 1 13
MARCAR J Y 2DO PESP. DE J MANUAL 0|
HACER "J" 2 AGUJAS 1] 1
2D0 PESP. DE J RECTA 1 1
ENGRAPAR CHANGO 0|
ENCUARTE DELANTERO 2 AGUJAS 1] 1
MARCAR 2DO PESP. DE ENCUARTE MANUAL 0|
HACER 2DO PESP. DE ENCUARTE RECTA 1 1] 2|
PRESILLAR DELANTERO (2) PRESILLADORA 1 3 1 1 1 4 12|

SUBTOTAL| 4 4 5 4 5| 6 1 7 4 7, 7 27 4 85|
parrseequevs T waum rora
HACER TRABA 7 RECTA 0|
CORTAR Y FUSIONAR TRABA MANUAL 0|
REVISAR TRABA MANUAL 0|
SOBREHILAR OJALERA OVER 3H 1 1
RECOGER OJALERA MANUAL 0|
FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA 0|
CORTAR CIERRE DESGRANADORA 0|
PEGAR CIERRE 2 AGUJAS 0|
RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL 0|
SUBTOTAL 0 0| 0 0 1 0 0| 0 0| 0 0 0| 0 1
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PLANCHAR VISTA DE BOLSA PLANCHA 0|
HACER VISTA DE BOLSA DOS AGUIAS 0|
2DO PESP. DE VISTA DE BOLSA RECTA 0|
PLANCHAR BOLSA PLANCHA 0|
MARCAR PINZAS _(4) MANUAL 0|
HACER PINZAS (4) RECTA 0|
PLANCHAR PINZA PLANCHA 0)
PEGAR CUCHILLA 1/2 PFAFF 1 1 7
RECOGER CUCHILLA MANUAL 0|
ENCUARTE TRASERO 1/2 PFAFF 1 1 1 2 2 1 12
RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL 0|
MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL 0|
PEGAR BOLSA RECTA 1 1
2DO PESP. DE BOLSA RECTA 1 2 1 4] 11
PRESILLAR BOLSA (4) ZIC ZAC PRESILLADORA 1 4 2 3 2 2 20|
PREPARAR MONARCH RECTA 0|
COSTURA DE CARGO Y FIJAR MONARCH RECTA 0|
SUBTOTAL 2| 1] 6) 6 6 4 8 51
Bowae T wom ToTAL
HACER PARES MANUAL 0|
CERRAR ENTREPIERNA S/H OVER 5 H 0
CERRAR ENTREPIERNA CADENA OVER 5 H 0
S/C ENTREPIERNA 2 AGUIAS 1 4
RECOGER S/C ENTREPIERNA MANUAL 0|
CERRAR COSTADOS S/H OVER 5 H 1
CERRAR COSTADOS CADENA CON BORDADO OVER 5 H 2 3
S/C COSTADOS RECTA 2 1 2 2 15, 35
MARCAR 2DO PESP. DE S/C DE COSTADOS MANUAL 0|
HACER 2DO PESP. DE S/C DE COSTADOS RECTA 6| 2 8| 4 5 31
VOLTEAR PANTALON MANUAL 0|
PRESILLAR COSTADOS (4) PRESILLADORA 1 3 1 1 8|
UNIR FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA RECTA 0|
ABRIR UNION DE FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA PLANCHA 0|
UNIR PRETINA RECTA 0
ABRIR PRETINA PLANCHA 0
FIJAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA Y TALLA RECTA 1 1 1 6
PRESILLAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA PRESILLADORA 0)
FIJAR ETIQ. DE TALLA CON MASKI MANUAL 0|
MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL 0|
PEGAR PRETINA PRETINADORA 3 4 2 6 3 4 8 40
2D0 PESP. DE PRETINA PRETINADORA 1 2
PRESILLAR ENTRADA DE BOLSA ZIC ZAC PRESILLADORA 1 2
PEGAR ETIQUETA DE COCO EN TRABA RECTA 0|
METER PUNTAS (4) MANUAL 0|
REFILAR VALENCIANA MANUAL 0|
MARCAR POSICION DE TRABA MANUAL 0|
FIJAR TRABAS 7 SUELTAS PRESILLADORA 1 5 1 1 3 1 14
VALENCIANA 1/2" RECTA 2| 1 3 2| 6| 1 3 28,
HACER OJAL 0JAL 0
HACER CUADRO RECTA 1 1 2 1 8|
REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA 0|
SACUDIR PANTALON MANUAL 0|
CUADRAR CORTE MANUAL 0|
SUBTOTAL| 16 14 18 14 24 12 28| 182

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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Anexo 6- Reporte de maquinaria Planta 1 (20/01/2020-
17/02/2020)

Reporte de Mantenimiento Correctivo Planta 1 (20/01/2020-17/02/2020)

Codigo de Falla
20/01/2020 4 29 D 8 1 Hilo reventado
928 22 D 2 2 Salta la puntada
79 30 T 20 3 Puntada rota
282 25 T 1 4 Falla Electronica
178 22 T 20 5 Falta presion de aire
114 22 E 20 6| Se desensarta la aguja o bobina
182 22 T 12 7 No levanta el pie
930 22 D 20 8 Patina
129 22 D 1 9 Pieza Rota
540 28 T 2 10 No lubrica
268 22 T 8 11 No posiciona
39 22 T 12 12 No cortan las cuchillas
86 22 T 20 13 No remacha
270 22 D 1 14 Falso Contacto
969 29 D 12 15 Fuga de aceite
21/01/2020 178 22 T 1 16 Fuera de tiempo
367 29 D 20 17 No frena
598 22 D 2 18 Motor quemado
183 22 T 12 19 No tensiona
928 22 D 20 20 Otro(defina)
116 27 E 2 21 No devana
415 31 D 12
22/01/2020 178 22 T 15
442 22 T 12
100 23 E 2 22 RECTA/EXCEDRA
540 28 T 2 23 OVER
930 22 D 7 24 COVER
129 22 D 13 25 PRECILLADORA
977 26 E 20 26 CUADRO
112 22 E 12 27 PRETINADORA
442 22 T 2 28 CODO 2 AGUJAS
100 23 E 2 29 2 AGUJAS
178 22 E 6 30 KANSAI
977 26 E 12 31 REFILADORA
23/01/2020 181 22 D 12 32 SCALOOP
442 22 T 20 33 VIVEMAK
159 22 T 12
598 22 D 8
679 30 T 20
112 22 E 20
399 23 E 20
128 22 D 20
39 22 T 12
705 28 T 20
85 27 E 20
977 23 E 2
186 23 E 2
705 28 T 2
24/01/2020 444 22 T 7
158 22 E 20
169 25 D 12
63 31 D 12
245 27 E 20
112 22 E 8
928 22 D 1
512 29 D 20
512 29 D 1
186 23 E 2
179 22 D 12
169 25 D 4
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10/02/2020 100 23 E 20
370 29 D 20
167 29 D 12
928 22 D 20
167 29 D 12

4 29 D 2
117 27 E 20
287 22 E 19
181 22 D 12

11/02/2020 181 22 D 12

167 29 D 20
74 22 T 7
66 29 D 16
99 23 E 2

977 26 E 2

973 25 E 20

969 29 D 6

12/02/2020 367 29 D 20
928 22 D 20
100 23 E 2
167 29 D 12
243 22 E 20
973 25 E 12
370 29 D 20
356 25 T 20
304 29 D 19
286 25 T 20

30 22 E 2

442 22 T 2
29 23 E 2

13/02/2020 98 22 T 8
159 22 T 20
181 22 D 6
140 32 D 4
415 31 D 12
370 29 D 20
971 23 E 20
245 27 E 2
973 25 E 2
977 26 E 19
167 29 D 20

66 29 D 20

4 29 D 20

14/02/2020 73 22 E 12
442 22 T 1
971 23 E 20

128 22 D 7
705 28 T 1
66 23 T 2
116 27 E 2
30 22 E 4
216 33 E 2
370 29 D 8

339 29 T 20
66 23 T 2

973 25 E 20

17/02/2020, 66 23 T 2
130 23 T 12
116 27 E 2
705 28 T 20
672 23 D 8
740 32 D 9

74 22 T 7
705 28 T 2
179 22 D 8
130 23 T 2

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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Anexo 7 Evaluacion de resultados en composturas (02/03/2020-28/03/2020)

JOE’'S
Fechay Cantidad
DELANTERO DEFECTOS MAQUINA 11/03/2020 | 12/03/2020 | 13/03/2020 | 16/03/2020 | 17/03/2020 | 18/03/2020 | 19/03/2020 | 20/03/2020 | 23/03/2020 | TOTAL
1 |MARCARVISTA MANUAL
2 |HACER VISTA DE SECRETA KANSAI
3 |PLANCHAR SECRETA 4LADOS PLANCHA
4 |PEGAR SECRETA 4LADOS 2 AGUJAS
5 |MARCAR 2DO DE SECRETA MANUAL 1
6 |PLANCHAR BOTONERA MANUAL
7 |HACER 2DO PESP. DE SECRETA RECTA
8 |PRESILLAR SECRETA 2 PRESILLADORA 1 1 1
9 |PEGAR VISTA COVER
10 |CERRAR BOLSA NORMAL OVER 3H
11 [SOBRECOSER BOLSA NORMAL RECTA 1 1
12 [S/H GAVILAN OVER 3H 1
13 |PONER GRAPA MANUAL
14 |PEGAR OJALERA RECTA
15 [SOBRECOSER OJALERA RECTA 3 2 1 2 1 2
16 |PEGAR FORRO RECTA
17 |SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA 2 AGUJAS
18 |FIJAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA 2 1
19 [CERRAR BOTONERA OVER 3H
20 [PEGAR BOTONERA OVER 3H
21 [SOBRECOSER BOTONERA Y FIJAR MONARCH RECTA 1 2 3 2 1 1
22 |METER DESLIZADOR MANUAL
23 [HACER"J" JAM 2 MAQUINAS 1
24 [ENCUARTE DELANTERO 2 AGUJAS
24 [ENCUARTE DELANTERO CON PALOMA 2 AGUJAS
25 [S/H PANEL DELANTERO OVER 3H 1 1 2
26 |PRESILLAR DELANTERO PRESILLADORA 1 2 3 1 1 1
SUBTOTAL,| SUMA 5 9 7 6 5 4 2 7 46
PARTES PEQUENAS MAQUINA TOTAL
1 |HACER TRABA 5 RECTA
2 |CORTARY FUSIONAR TRABA MANUAL
3 |REVISAR TRABA MANUAL
4 |FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA
5 |ABRIR PRETINA FUSIONADORA
6 [SOBREHILAR OJALERA OVER 3H 1
7 |RECOGER OJALERA MANUAL
8 |CORTAR CIERRE DESGRANADORA
9 |PEGAR CIERRE 2 AGUJAS
10 |RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL
SUBTOTAL 0 0 0 1 0 0 1
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TRASERO MAQUINA TOTAL
1 |HACER VISTA DE BOLSA KANSAI
2 [PLANCHAR BOLSA PLANCHA
3 [CUSTURA DE CARGA EN CUCHILLA RECTA
4 |PEGAR CUCHILLA PFAFF 1 2 1 1
5 [RECOGER CUCHILLA MANUAL
6 [ENCUARTE TRASERO PFAFF 1 2 1
7 [RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL
8 |MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL
9 |PEGAR BOLSA RECTA 1
10 |MARCAR 2DO PESP. DE BOLSA RECTA
11 |2DO PESP. DE BOLSA MANUAL 1 1
12 [FIJAR ETIQUETA A BOLSA RECTA
13 [S/H PANEL TRASERO OVERSH 1
14 [PRESILLAR BOLSA (4) PRESILLADORA 1 3 3 1

SUBTOTAL SUMA 3 6 6 4 1 30

ENSAMBLE MAQUINA TOTAL
1 [HACER PARES MANUAL
2 [CERRAR ENTREPIERNA OVERSH
3 |S/CENTREPIERNA KANSAI 2 1 3 1
4 |CERRAR COSTADOS OVERSH
5 |S/C COSTADOS RECTA 1 3 2
6 [PRESILLAR COSTADOS PRESILLADORA 3 2 8 1 2
7 |VOLTEAR PANTALON MANUAL
8 [PEGARETIQUETA INTERNA A PRETINA PRESILLADORA 2 1 2
9 |UNIR PRETINA RECTA
10 |MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL
11 [MARCAR PRETINA 3L MANUAL
12 |PEGAR PRETINA PRETINADORA 3 3 5 2 4 3
13 [2DO PESP. DE PRETINA PRETINADORA 2 2
14 |MARCAR POS. DE TRABAS MANUAL
15 |PEGAR TRABAS 5 SUELTAS PRESILLADORA 2 2 1
16 |REFILAR VALENCIANA MANUAL
17 |VALENCIANA CILINDRICA 1 3 2 1 2 1
18 |METER PUNTAS MANUAL
19 |HACER CUADRO Y OJAL CUADRO-OJAL 1 3 1
20 [REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA
21 [SACUDIR PANTALON MANUAL
22 [CUADRAR CORTE MANUAL

SUBTOTAL SUMA 12 11 13 12 14 11 96

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.



ARIAT

[ omawmmro [ maquma | 02/03/2020] 03/03/2020] 04/03/2020] 05/03/2020] 06/03/2020] 09/03/2020] 10/03/2020] 24/03/2020] 25/03/2020 26/03/2020 27/03/2020] _28/03/2020[TOTAL
1 |MARCAR VISTA MANUAL 0
2 [PLANCHAR VISTA DE SECRETA PLANCHA 0|
3 [HACER VISTA DE SECRETA KANSAL 1 1
4  |PEGAR SECRETA 2 LADOS PESP. PROLONGADO 2 AGUJAS 1 2] 1 4
5 |PRESILLAR SECRETA (2) ZIC ZAC PRESILLADORA 1 1 1 1 4
6 |REFILAR VISTA 1 REFILADORA 0|
7  |PEGAR VISTA COVER 1 1 2
8  [CERRAR BOLSA FRACCIONADA OVER 3H 1 1] 1 1 4
9  |PEGAR OJALERA RECTA 0|
10 | MARCAR DISENO DE OJALERA MANUAL 0|
11 |HACER DISENO DE OJALERA RECTA 0
12 _|SOBRECOSER OJALERA RECTA 3 1 2 1 2 1 2 1 13
13  |PEGAR FORRO CON FORMA RECTA 0|
14 |PIQUETEAR Y VOLTEAR ENTRADA DE BOLSA (4) MANUAL 0
15 _|REFILAR BORDADO DE ENTRADA DE BOLSA MANUAL 0
16 |SOBRECOSER ENTRADA DE BOLSA CON FORMA RECTA 1 1 2 1 5
17 |2DO PESP. DE S/C DE ENTRADA DE BOLSA RECTA 1 2 1 1 5
18 |FIJAR O APUNTAR BOLSA REFILADORA 1 2 1 4
15 |CERRAR BOTONERA OVER 3H 0
20 [VOLTEAR Y PLANCHAR BOTONERA MANUAL 0|
21 |PEGAR ETIQUETA A BOTONERA RECTA 1 1 2
22 |PEGAR BOTONERA OVER 3H 0
23 [SOBRECOSER BOTONERA RECTA 3 1 2 2 1 1 1 1 2 14
24 |MARCAR ] Y 2DO PESP. DE ] MANUAL 0|
25 |HACER')" 2 AGUJAS 1 2 1 1 1 1 7
26 _|200 PESP. DEJ RECTA 1 1 2
27  [ENGRAPAR CHANGO 0|
28 |ENCUARTE DELANTERO 2 AGUJAS 1 1 2
29 |MARCAR 2DO PESP. DE ENCUARTE MANUAL 0
30  [HACER 2DO PESP. DE ENCUARTE RECTA 0
31 [PRESILLAR DELANTERO (2) PRESILLADORA 2| 1 2 3 3 1 13
SUBTOTAL 12 6 4 9 7 10 5 9 4 7 4 5 82
B T N TS| ToraL

1 |HACER TRABA 7 RECTA 1 1
2 |CORTAR Y FUSIONAR TRABA MANUAL 0
3 |REVISAR TRABA MANUAL 0|
4 [SOBREHILAR OJALERA OVER 3H 1 1
5 |RECOGER OJALERA MANUAL 0
6 |FUSIONAR PRETINA FUSIONADORA 0
7 [CORTAR CIERRE DESGRANADORA 0|
8  |PEGAR CIERRE 2 AGUJAS 0
9  [RECOGER PEGADO DE CIERRE MANUAL 0
SUBTOTAL o o 1 o o o 1 o o o o o 2
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1 |PLANCHAR VISTA DE BOLSA PLANCHA 0|
2 [HACER VISTA DE BOLSA DOS AGUJAS 1 1
3 [2DO PESP. DE VISTA DE BOLSA RECTA 0|
4 |PLANCHAR BOLSA PLANCHA 0|
5 [MARCAR PINZAS _(4) MANUAL 0|
6 [HACER PINZAS (4) RECTA 2 1 4
7 [PLANCHAR PINZA PLANCHA 0|
8 |PEGAR CUCHILLA 1/2 PFAFF 1 2 1 1 2 1 8
9 [RECOGER CUCHILLA MANUAL 0|
10 |ENCUARTE TRASERO 1/2 PFAFF 2 3 4 1 11
11 |RECOGER ENCUARTE TRASERO MANUAL 0|
12 |MARCAR POSICION DE BOLSA MANUAL 0|
13 |PEGAR BOLSA RECTA 1 1 2
14 |2DO PESP. DE BOLSA RECTA 2 1 1 1 7
15 |PRESILLAR BOLSA (4) ZIC ZAC PRESILLADORA 1 2 3 1 2 13
16 |PREPARAR MONARCH RECTA 0|
17 |COSTURA DE CARGO Y FIJAR MONARCH RECTA 0|

SUBTOTAL| 3| 5) 6| 3 5 2 5 3 3 3| 46

R T YT TOTAL
1 |HACER PARES MANUAL 0|
2 |CERRAR ENTREPIERNA S/H OVER 5 H 1 1
3 |CERRAR ENTREPIERNA CADENA OVER 5 H 1 1
4 [S/C ENTREPIERNA 2 AGUIAS 1 2 2| 1 2 9|
5 |RECOGER S/C ENTREPIERNA MANUAL 0|
6 [CERRAR COSTADOS S/H OVER 5 H 1 1 2 5
7 |CERRAR COSTADOS CADENA CON BORDADO OVER 5 H 1 2| 4
8 [S/C COSTADOS RECTA 2] 4 2 3 2| 2 3 2 1] 26|
9 |MARCAR 2DO PESP. DE S/C DE COSTADOS MANUAL 0|
10 [HACER 2DO PESP. DE S/C DE COSTADOS RECTA 1 2| 2| 1 1 1 9|
11 [VOLTEAR PANTALON MANUAL 0|
12 [PRESILLAR COSTADOS (4) PRESILLADORA 2 2 1 2| 2| 3| 1 14|
13 [UNIR FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA RECTA 1 1 2
14 [ABRIR UNION DE FRACCIONES DE FRACCION DE PRETINA _|PLANCHA 0|
15 [UNIR PRETINA RECTA 0|
16 [ABRIR PRETINA PLANCHA 0|
17 _ [FIAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA Y TALLA RECTA 1 1 2
18 [PRESILLAR ETIQ. INTERNA DE PRETINA PRESILLADORA 0|
19 [FIJAR ETIQ. DE TALLA CON MASKI MANUAL 0|
20 [MARCAR ALTURA DE PRETINA MANUAL 0|
21 [PEGAR PRETINA PRETINADORA 2 1 1 3 2| 4] 3| 3| 2| 1 25
22 [2D0 PESP. DE PRETINA PRETINADORA 1 1 1 2] 1 6|
23 [PRESILLAR ENTRADA DE BOLSA ZIC ZAC PRESILLADORA 2 1 1 6|
24 [PEGAR ETIQUETA DE COCO EN TRABA RECTA 0|
25 [METER PUNTAS (4) MANUAL 0|
26 [REFILAR VALENCIANA MANUAL 0|
27 [MARCAR POSICION DE TRABA MANUAL 0|
28 [FIJAR TRABAS 7 SUELTAS PRESILLADORA 1 2| 1 1 6|
29 |VALENCIANA 1/2” RECTA 1 2 3 1 8|
30 [HACER OJAL 0JAL 1 2| 3| 1 7|
31 [HACER CUADRO RECTA 2 1 1 2| 2 9|
32 [REVISADO Y DESHEBRADO REVISADORA 1 1 2
33 [SACUDIR PANTALON MANUAL 0|
34 [CUADRAR CORTE MANUAL 0|

SUBTOTAL 10| 12| 12| 12| 12| 16| 13 14| 12 11 142|

Fuente propia basada en confeccion planta 1, CONFETEX, 2020.
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Anexo 8 Evaluacion de Resultados en maquinaria (02/03/2020-
28/03/2020)

02/03/2020 443 22 E 12 1 Hilo reventado
85 27 E 2 2 Salta la puntada
803 28 T 20 3 Puntada rota
169 25 D 20 4 Falla Electronica
100 29 E 20 5 Falta presidn de aire
969 29 D 20 6] Se desensartalaaguja o bobina
972 23 E 20 7 No levanta el pie
67 29 E 20 8 Patina
314 29 E 20 9 Pieza Rota
73 25 E 8 10, No lubrica
79 22 T 20 11 No posiciona
500 28 E 20 12 No cortan las cuchillas
99 29 E 1 13 No remacha
598 23 D 1 14 Falso Contacto
03/03/2020 158 22 E 20 15 Fuga de aceite
39 22 T 8 16 Fuera de tiempo
512 22 D 20 17 No frena
930 22 D 1 18 Motor quemado
442 22 T 8 19 No tensiona
443 22 E 8 20 Otro(defina)
838 27 E 2 21 No devana
223 24 D 2
282 25 T 2
67 29 E 1 22| RECTA/EXCEDRA
s 972 23 E 20 23| OVER
@ 99 23 E 8 24 COVER
m 4 22 D 20 25 PRECILLADORA
8 500 29 E 20 26 CUADRO
0 169 25 D 8 27 PRETINADORA
a 973 25 E 20 28 CODO 2
04/03/2020 183 22 T 8 29 2 AGUJAS
1 444 22 T 8 30 KANSAI
99 23 E 2 31 REFILADORA
128 22 D 20 32 SCALOOP
304 25 D 20 33 VIVEMAK
415 28 D 8
218 22 D 20
803 22 T 20 D DELANTERO
447 28 D 20 T TRASERO
339 22 T 20 E ENSAMBLE
39 29 T 8
05/03/2020 598 24 D 2
73 22 E 8
39 23 T 13
359 29 T 1
98 22 T 8
399 23 E 2
167 28 D 10
442 22 T 2
270 22 D 20
223 24 D 2
413 22 E 1
440 23 E 20
946 29 D 1
06/03/2020 73 23 E 18
979 26 E 20
223 24 D 2
270 22 D 20
98 22 T 20
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