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Presente.

En atencidn al Tema de Tesis que puso Usted a consideracion de la Coordinacion de Area y de esta
Secretaria Académica en coordinacién con la Direccién de ésta Facultad de Ingenieria, dentro del
marco de Titulacion por Examen Profesional de manera Colectiva y en linea, como medio de Titulacion

se dio revision y se ha autorizado el tema denominado:
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Director de la Facultad de Ingenieria
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Presente.

El que suscribe: Mtro. Héctor Eduardo de Cos Cholula, director del tema de tesis colectiva:

“Analisis, propuesta e implementacion de un sistema de calculo para la mejora en la planificacién,

gestion y control de insumos quimicos en una industria textil.”

Presentada por el C. Arroy Sanchez José Rodrigo, pasante del Colegio de Ingenieria Industrial, y en atencion al
oficio No. SAC/0819/2021 con fecha de emision 14 de abril de 2021, me permito informar a Usted que después
de haber revisado cuidadosamente el contenido tematico, metodologia, redaccion y ortografia de la tesis

correspondiente, no tengo inconveniente en autorizar la impresion del mismo.

Sin otro particular, le reitero la seguridad de mi mas atenta y distinguida consideracidn.

Atentamente
“Pensar bien, para vivir mejor”
H. Puebla de Z. a 15 de abril de 2021
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PRIMER CAPITULO - INTRODUCCION

PROBLEMA DE INVESTIGACION

Dentro de la industria textil, matizando en la elaboracion de tejidos tanto circulares
como planos elaborados de fibras naturales, sintéticas y artificiales, se emplean
diversos recursos con los cuales se logra un producto de calidad, siendo estos
tejidos utilizados como materia prima importante en el mercado de la confeccién de

ropa.

Dentro de SKYTEX se encuentran diversos departamentos donde la tela pasa por
diferentes procesos antes de ser entregada al cliente final, dando el enfoque al area
de acabado, la cual es una de las areas de produccién mas importantes de la
empresa donde se le da un proceso de termo-fijacion a los tejidos con el fin de
mantener y mejorar sus propiedades fisicas (peso, ancho, tacto), haciendo uso de
maquinarias llamadas RAMAS (usadas para el proceso de estiramiento, secado y
planchado de tejidos), dentro de las cuales se emplean férmulas quimicas que son
vertidas en contenedores compuestos por rodillos que reciben el nombre de
“Foulard”; la tela es enhebrada en los rodillos pasando por el foulard donde se
sumerge en la formula diluida en agua para obtener la caracteristica deseada del
producto final. Habiendo entendido esto, el grado de importancia que recibe el
insumo quimico empleado es alto, toda vez que dependiendo de la dilucién que este
vaya teniendo dentro del foulard sera la cantidad de formula que ir4 recibiendo la
tela, cuidando el no exceder la concentracién o en caso contrario exista un faltante
de esta que pudiera afectar de manera directa la calidad del producto, encontrando
el primer aspecto a atacar, puesto que no se tiene conocimiento de cual es la
cantidad exacta de férmula quimica que se necesita dependiendo las yardas a
producir para obtener las condiciones Optimas al salir de la Rama, trayendo consigo
un alto porcentaje de articulos rechazados por el departamento de inspeccion final
(area dedicada a la evaluacién de la calidad de los productos terminados) siempre
que la tela no cumple con las especificaciones de calidad requeridas, y por
consiguiente tenga que reprocesarse el tejido una vez mas en las ramas, ocupando

el doble de recursos que se tenia previsto utilizar, repercutiendo notablemente en el

1



rendimiento de todos los productos quimicos que son empleados, surgiendo
perdidas notorias por un mal célculo por parte de los operadores, el cual se ve
reflejado al finalizar el proceso, cada vez que sobran cantidades considerables de
formula quimica que es desechada, afectando de manera alarmante en los costos
de fabricacion; el descuido en la resolucion de esta cuestion fue resultado de una
escaza gestion debido a la falta de supervision y herramientas de control que
respalden y generen una planeacién de los recursos que se van a requerir por cada
tejido a producir, asi como una planificacion deficiente que permite este tipo de

inconvenientes.

JUSTIFICACION

La finalidad de este proyecto se basa en la eliminacion del consumo en exceso de
productos quimicos que son empleados como insumos de gran importancia para el
proceso de termo-fijacion que se realiza en el area de acabado de la empresa
Skytex de México, cuya intencion sera establecer el rendimiento adecuado para
cada uno de los tejidos que se producen, con lo cual se pretende evitar reprocesos
y telas de baja calidad debido a la mala aplicacién de férmula quimica, asi como, la
correcta administracion y control de los mismos para evitar desperdicios y sobrantes
en almacén que se ocasionan al no contar con un correcto procedimiento de
actividades de trabajo y la falta de herramientas de gestion que dificultan el
monitoreo de dichos insumos, ofreciendo una alternativa para incrementar el
aprovechamiento de recursos para mejorar la calidad del producto final, empleando
conceptos adquiridos en la licenciatura de Ingenieria Industrial de la Facultad de

Ingenieria de la Benemérita Universidad Autbnoma de Puebla.



OBJETIVOS DE LA INVESTIGACION

OBIJETIVO GENERAL
Determinar y generar un sistema de gestidn, planificacion, control y medicién que
optimice el consumo de insumos quimicos utilizados en el area de acabado de la
empresa textil Skytex de México S.A. de C.V., mediante el empleo de filosofias Lean
Manufacturing y el uso de herramientas de calculo que posibiliten la toma de
decisiones y las actividades administrativas para el aprovechamiento de estos

recursos.

OBJETIVOS ESPECIFICOS

e Disefiar un proceso de planeacién que cuantifique los recursos necesarios
para el uso de quimicos como insumo de produccidbn y su correcto
aprovechamiento.

e Determinar y generar herramientas de gestion para analizar y monitorizar el
comportamiento de insumos.

e Generar un sistema de control de consumo de quimicos.

e Disminuir la cantidad de desperdicio de insumos que se generan al terminar
los procesos de produccion, identificando el porcentaje de ahorro al tener un
mejor rendimiento.

e Proponer metodologias Lean Manufacturing (Manufactura esbelta) para
eliminar acciones que no generan valor y a su vez generar operaciones clave
en los procesos y en el area dénde se albergan los insumos para tener una

mejor organizacion y control.



ALCANCES Y LIMITACIONES

ALCANCES
Este proyecto pretende reestructurar y generar nuevos procesos de planificacion
gestion y control de insumos, al disefiar herramientas de calculo que permitan medir el
rendimiento y optimizar los recursos necesarios a utilizar, asi mismo proponer e
implementar herramientas de andlisis de datos y planificacion de insumos para lograr
un sistema de entrega de quimicos exacta a la que requiere cada articulo a producir,
evitando rechazos debido a una baja calidad en el producto, asi como el
almacenamiento de quimicos que no se requieren en el area; aunado a esto redisefar
las actividades diarias de todo personal involucrado, cumpliendo con las exigencias
requeridas del proceso, Incrementando beneficios econdmicos al disminuir en cierto

porcentaje los costos de produccion.

LIMITACIONES
La investigacion en el célculo del rendimiento de formula se limit6 a la recoleccion
de datos de los tejidos mas comunes en la producciéon debido a las exigencias y

cambios repentinos en la planeacion.

La excesiva rotacion de personal y las cargas excesivas de trabajo dificult6 la puesta
en marcha de planes de accion para el control de insumos quimicos, enfocando el

analisis al proceso de gestion y planificacién de recursos.

El periodo y la disponibilidad de tiempo de aplicacién que se tenia contemplado se
vio afectado dadas las actividades que fueron asignadas de manera externa al

proyecto.

Los resultados obtenidos se enfocaron en propuestas para la mejora en la gestion,
planificacion y control de insumos, por lo que las implementaciones y sugerencias

faltantes por ejecutar se dejan bajo la discrecion de la empresa.

Debido a politicas de confidencialidad de la empresa, la informacion acerca de

costos y ventas no fueron proporcionados.



METODOLOGIA
La metodologia a utilizar en este proyecto empezara con la identificacion de areas
de mejora en el proceso de produccion del area de acabado, donde se le solicitara
al gerente de produccién se otorgue alguna problematica existente o bien se
conceda realizar un andlisis para identificar las posibles dificultades con las que
cuenta el proceso, examinando las posibles causas y el como solucionarlas,
generando planes de accién enfocados a la mejora continua, la cual funcionari
como enfoque para la optimizacion de procesos operativos que se basa en la
necesidad de evaluar continuamente las operaciones; asi mismo se seguird una

serie de pasos que permitiran el desarrollo de esta investigacion:

1. Comprension del proceso de produccion.
a. Estudiar la naturalezay tipo de proceso productivo, asi como la mision,
vision y estrategia de la organizacion.
b. Diseflar un mapeo de procesos para el entendimiento de los
procedimientos, haciendo uso de diagramas de flujo de proceso
(DFP).
2. Recoleccion y andlisis de informacion.
a. ldentificacién de procesos a mejorar, localizando cuellos de botella en
mapeo de procesos (DFP).
b. Determinar el impacto que se generard al solucionar problematicas
existentes.
c. Especificar las causas y efectos de la o las problematicas
identificadas, haciendo uso de herramientas de analisis como:
i. Diagrama de Ishikawa.
ii. 7 despilfarros.
iii. Andlisis FODA (fortalezas, oportunidades, debilidades vy
amenazas).
3. Propuestas y planes de accion.
a. Definir objetivos y resultados esperados.
b. Integracion de herramientas de mejora:

i. Ciclo de Deming



ii. 5's
iii. Gestion de produccion (Prondsticos)
c. Crear soluciones, asignando actividades a personal involucrado,
aplicando distintas herramientas como:
i. Redisefio de procesos.
ii. Planificacion estratégica u operativa.
4. Implementacion y seguimiento.
a. Incorporar y ejecutar acciones propuestas.
b. Verificar ejecucion y aplicacion de acciones.
c. Seguimiento en base a resultados valorando el cumplimiento del plan.
5. Evaluacion.
a. Examinar los resultados obtenidos de acuerdo al plan de mejora.

b. Retroalimentacion y reestructuracion de planes de accion

Logrando asi enlazar cada metodologia para obtener los resultados mostrados, asi
como posibles propuestas que se abordaran como trabajo a futuro, concluyendo el

ciclo de mejora continua para la constante evaluacion de este estudio.

Cabe recalcar, que la naturaleza y magnitud, asi como la confiabilidad y profundidad

de las variables que se analizan son producto de los autores de este proyecto.



MARCO TEORICO

PARTE |
HISTORIA Y EVOLUCION DE LA INDUSTRIA TEXTIL

Desde el principio de los tiempos, el hombre se ha visto obligado a cubrir su cuerpo
como forma de proteccion hacia el clima intempestivo que recubre nuestro planeta,
aprendi6 a vestirse con pieles de animales, a coserlas con tendones, tiras de piel y
bandullos. Mientras el tiempo avanzaba el hombre empezaba a descubrir nuevas
formas en las que podia proteger su piel con el beneficio de la comodidad y la
ligereza fabricando asi hilos con fibras de animales y vegetales (lana, lino, seda)
hasta llegar al punto en el que las pieles fueron sustituidas casi en su totalidad por
materiales hechos con hilos muy apretados y entrecruzados, en ese preciso instante
el hombre acababa de inventar el tejido, estas hilaturas elaboradas por el hombre
primitivo no han podido conservarse a lo largo del tiempo por la naturaleza de su
origen natural, se han podrido y debido a este fendbmeno es imposible conocer a
ciencia cierta los origenes de la hilatura y textura, sin embargo, a lo largo de la
historia se han encontrado vestigios de estas prendas que nos dan indicios de su
fecha de origen, como lo es el lino que se remonta a la Edad de piedra, la lana a la

edad de bronce o la seda en la antigua China hace mas de 5000 afios.

Como se menciona con anterioridad no se tiene una nocién exacta del nacimiento
de lo que ahora es la industria textil, pero si se sabe que fue la primera en
desarrollarse, la produccién de telas fue una importante actividad econdmica en la
gran Bretafia, esta actividad también sufriria sus cambios de industrializacion
progresivamente desde la produccion artesanal en el ambito doméstico mediante la
utilizaciéon de herramientas o maquinas muy sencillas hasta la produccion de
grandes cantidades de telas en las fabricas elaboradas por una vasta cantidad de

telares impulsados por energia hidraulica o por medio de maquinas de vapor.

A lo largo del siglo XVIII la industria textil conoceria importantes innovaciones, la
mayoria realizadas por artesanos sin especialidades o conocimientos cientificos,
innovaciones técnicas que habian permanecido casi intactas durante siglos, de no

ser por la innovacion continua y acelerada de apenas unos cincuenta afios atras



gue nos ofrecié los inventos que acabarian con las herramientas centenarias y nos
darian pauta hacia la produccion en masa. Probablemente el salto hacia un sistema
industrial fue con la invencion de una maquina hiladora que hacia funcionar su motor
por medio de agua llamada “Water Frame”, maquina inventada por Richard
Arkwright en 1768, dicho invento ocupaba la concentracion de numerosas maquinas
y obreros trabajando al unisono en una jornada completa de trabajo en un edificio
situado junto a una potente corriente de agua.

La puesta en marcha de los primeros telares movidos por maquina de vapor serian
uno de los pasos mas importantes de la industria textil, en 1785 Edmund Cartwright
habria patentado ya un telar movido por fuerza hidraulica que en los siguientes afios
se dedicaria a aplicar la fuerza del vapor a ese telar de una forma eficiente, la gran
ventaja que tendria el telar de Cartwright conforme a los demas seria el no tener
que colocarse cerca de los rios, factor sumamente importante y de gran atraccion
para los empresarios e inversionistas que quisieran colocar su industria en cualquier

otra parte por no depender de los molinos de agua.

La prohibicion del algodon durante muchos afios en la Gran Bretafia, se debi6 por
el temor de introducir una materia prima externa, como método de proteccion hacia
el sector lanero y los hiladores de lana, el parlamento de Londres lleg6é a negar la
importacion y el uso de pafio de algodén para no dafiar la produccion nacional de
lana y seda. Afortunadamente en 1774 los empresarios encargados del sector de
algodon, lograron abolir dicha prohibicion y desde ese entonces el algodon se
convirtié en la materia prima textil que impulso y dio pauta a la Revolucion industrial
textil. En 1800 trabajaban en fabricas textiles algodoneras en Gran Bretafia, unas
100.000 personas en los hilados y 250.000 en los tejidos. A principios del siglo XIX,
el 40% de las exportaciones inglesas eran tejidos. [1]

La aparicion del ferrocarril en 1830, facilité el traslado de la materia prima hacia los
centros industriales y de la misma forma el desarrollo y propagacion del producto
final. Otras partes de Europa obtuvieron su desarrollo en la industria textil creando
mas centros textiles importantes, siguiendo un modelo inglés de mecanizacion de

la produccién.



Actualmente la industria textil ha avanzado a pasos agigantados, en conjunto con el
desarrollo de nuevas tecnologias automatizando procesos 0 con nuevas maquinas
de hilatura, acabado y tefiido, optimizando materias primas y tiempo de confeccion.
La industria textil se ha incorporado en nuevos segmentos de la industria con la
elaboracién de tejidos sintéticos e “inteligentes” que incorporan fibras flexibles con
materiales como el niquel, el cobre o la plata, para adaptarse a nuestro cuerpo y
funcionar como un aislante en condiciones meteorologicas adversas. Ademas,
también pueden ser de ayuda para la vigilancia constante de signos vitales o para

el soporte, apoyo y ayuda de personas con movilidad reducida.

HISTORIA DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN MEXICO
Como ocurrid alrededor del mundo, el desarrollo de la industria textil en México fue
la piedra angular para el desarrollo industrial, pero a diferencia de los demés paises,
los diferentes sectores industriales mexicanos no siguieron a la industria textil,
provocando asi que la historia de la industrializacion mexicana fuera en muy buena

parte y como minimo hasta 1930 la historia de la industria textil.

A pesar de que otros paises de Ameérica Latina como Argentina o Brasil adoptaron
su papel natural de productores de materia prima e importadores de productos
manufacturados, México intentd establecer su propia industria textil de algodon
como la base para industrializarse, pero los intentos no desarrollaron los frutos
esperados ya que el crecimiento y la modernizacién que se logré fue muy poca en
comparacion con las demas naciones industrializadas formando una disrupcion

entre la industria mexicana y la de las demas naciones.

Para Bernecker, el fracaso de la temprana industria mexicana en generar un
despegue econdémico se debid, ademas de la dificil topografia nacional que generé
altos costos de transporte, a la ausencia de un sistema de administracion

relativamente relacional y calculable y una jurisprudencia previsible. [1]

Por el contrario, la industria mexicana contindo creciendo entre 1843 y 1879, tanto
el nuimero de empresas textles como el de husos y telares crecieron
considerablemente, en este periodo también se incluyeron los hilados y los tejidos.

Para estos momentos ya habrian pasado muchos afios desde el invento de

9



Cartwright la “water frame” en Europa, pero debido a las circunstancias de esos
tiempos, México apenas estaria empezando su salto de modernizacion al dejar el
uso de hombres o mulas como fuente de energia para adoptar el manejo de

maquinas hidraulicas y de vapor.

El crecimiento antes mencionado se fue dando de una manera alterna y distinta a
los patrones de las demas naciones, en gran manera por la dificil geografia
mexicana y también por la existencia de impuestos, estos factores obligaron una
adaptacion que abastecia a mercados relativamente estrechos dando como

resultado a una industria textil considerablemente dispersa en términos geograficos.

Alo largo del periodo de 1890 a 1940 las empresas que intercambiaban las acciones
en bolsa eran muy pocas y de todas ellas solo cuatro eran textiles, eso daba a
explicar que los niveles de endeudamiento en las empresas textiles mexicanas eran
significativamente bajos y como se sabe, una industria poco endeudada no implica
gue sea saludable, al contrario, los recursos que se tienen para la inversion de la
misma estdn mas limitados y por tanto no solo crecerd menos, sino que también

crecerd de manera aislada y/o concentrada.

Tras los endeudamientos bajos, la época del Porfiriato fue el periodo con mayor
crecimiento y desarrollo para la industria textil, (particularmente en la industria de
Puebla) debido a un previo crecimiento en las vias ferroviarias y un marco juridico

concreto por motivo de reformas al sistema fiscal.

El movimiento de la revolucién mexicana fue, en primera instancia, un rezago para
la industria textil debido a que diferentes fabricas dejaron de funcionar por incendios
y saqueos de las fuerzas zapatistas y por la escases de algodon y/o combustible
para el transporte de material o productos textiles, pero en el momento que la lucha
empezd a menguar, las fabricas empezaron a tener un alza a partir de 1919, "un
proceso de recuperacion intermitente” menciona Leticia Gamboa en su libro los

empresarios del ayer. [2]

Los progresos no surgieron de manera constante ademas de que varias crisis

econdmicas tuvieron que ser afrontadas por la industria textil, como lo fue en 1921
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una crisis internacional que genero 21.2% de disminucion en las ventas nominales,
en 1924 por el levantamiento de Adolfo de la Huerta que afectd seriamente la
produccion textil por la desarticulacién de las comunicaciones 0 en 1927 que la gran
depresion mundial empezo6 a manifestarse y la industria textil tuvo que soportar, este
fue el panorama hasta 1930, un vaivén de alzas y bajas, desafortunadamente a
partir de esta fecha el conocimiento global de la industria textii empezé a
desvanecerse y tanto los datos como la historia perdi6é su fuerza, adentrandose a lo
desconocido, dejando un esbozo particular de lo que seria la historia de la industria
mexicana, desconociendo el cambio y las variables fundamentales que propiciaron
su desarrollo, por suerte las investigaciones de los antecedentes consecuentes
hacia 1930 empiezan a tener mayor énfasis y a pesar de que este tema quede
concluido, probablemente en un futuro se pueda discernir a ciencia cierta la mayor
parte de la historia de la industria textil mexicana y no solo fragmentos recopilados

como es el caso de Puebla.

HISTORIA DE LA INDUSTRIA TEXTIL EN PUEBLA
Durante el Porfiriato, menos del 50% del total de la industria textil se ubicaba fuera
de la ciudad de Puebla, en su gran mayoria, la industrias fueron instaladas en
haciendas ubicadas en Cholula, Atlixco y San Martin Texmelucan, ya que se podia
aprovechar la infraestructura con la que contaban para la produccion agricola y asi
como también, se disponia de mano de obra barata; con lo cual, debido a la facilidad
de acceso a servicios como el agua y a proveedores de materia prima y la favorable
localizacion de estos, se permitid6 desarrollar una amplia gama de actividades

industriales, siendo la industria textil la que ocuparia un papel importante. [3]

A principios del siglo XIX, el mercado interno se encontraba en declive, abriéndose
oportunidad a mercados extranjeros que ofrecian productos con mejor precio y
mejor calidad que los productos nacionales. Es por ello que se vio la necesidad de
mejorar los procesos de produccion, dejando a un lado la produccion artesanal para

poder empezar con procesos industrializados.

Durante el gobierno de Anastasio Bustamante, en el afio de 1835, Esteban de

Antuilano, economista, industrial y empresario poblano, desarroll6 y fundo la
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primera fabrica textil en Puebla “La Constancia Mexicana”, instalada en el viejo
molino de Santo Domingo, situado a unos 5 kilometros del centro de la ciudad, en
las riberas del rio Atoyac, actualmente Avenida Obreros Independientes, S/N, Col.

Luz Obrera.

Como primera etapa de desarrollo (1835-1843), las fabricas textiles subsecuentes
en Puebla, fueron instaladas a lo largo del Rio Atoyac, ya que las condiciones del
agua eran las mejores para el uso industrial, por lo tanto, las nuevas fabricas fueron
adaptando edificaciones existentes, con el fin de disminuir los gastos de
construccion, adaptando los espacios y sitios aledafios para maquinaria nuevay asi
poder mejorar sus actividades laborales.

En la segunda etapa (1854-1855 a1865-1866), se habla del éxito que se tenia en la
produccion textil, ampliandose de manera significativa, tanto, como para empezar a
construir viviendas para todos los trabajadores, asi como también, instalaciones

ferroviarias con el fin de mejorar la produccion.

En la tercera y ultima etapa (1895-1897), se habla de un gran desarrollo urbano,
donde se construyeron capillas, escuelas y un niumero considerable de viviendas,
consolidando el establecimiento de comunidades, donde los trabajadores podrian

formar una familia.

En cuanto al tipo de produccion textil que se llevaba en la ciudad de Puebla, fue el
algoddn y la lana los procesos que se llevaban a cabo, que al introducir métodos
industriales se pudo dividir e identificar las etapas de los procesos en hilado, tejido,
acabado y confeccion, siendo las dos primeras las de mayor importancia en la
produccion, y, por otro lado, siendo la confeccién el proceso que se llevaba a cabo

fuera de la industria.

Dentro de las fabricas se llevaban tres procesos industriales que también se
dividieron en tres periodos, en el primero las fabricas tuvieron un crecimiento en
cuanto a su maquinaria y equipo de produccion, favoreciendo sus métodos con la
adquisicion de cardas, estiradores, veloces y sacudidores usados en el proceso de

hilado, y telares, cafioneros y engomadoras para el proceso de tejido; en el segundo
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periodo se sabe que ciertas fabricas de este periodo se adaptaron de manera mas
rapida a los procesos industriales que algunas fabricas no pudieron adquirir en el
primer periodo, entendiéndose asi, que el desarrollo no fue igualitario en todas las
empresas; en el dltimo periodo, la industria realizaba el proceso de hilado
convencional que se trata de afinar, estirar, dar torsion, y enrollar el hilo, y por otro
lado, el tejido lo realizaban preparando los hilos en una base con el nombre de
urdimbre, aplicando una goma para mejorar su resistencia, suavidad y elasticidad,
terminando el proceso entrelazando el tejido que se llevo acabo en la urdimbre con

la trama de hilos, formando asi las telas. [4]

A continuacion, se presenta el desarrollo histérico de industrias textiles de mayor
importancia y desarrollo en Puebla, las cuales marcaron la consolidacién y

urbanizacion de comunidades obreras, siendo:

LA CONSTANCIA MEXICANA. Inicia operaciones 7 de enero de 1835,
adaptando una edificacidon existente gracias al arquitecto José Manzo y Jaramillo;

contando con zonas de viviendas obreras, bodegas y areas operativas.

Con el fallecimiento de Esteban de Antufiano, la fabrica tuvo distintas
administraciones empezando por Pedro Berges de Zufiga, y posteriormente
pasaria a manos de Antonio Couttolenc, Francisco M. Conde y la familia Barbaroux,
siendo esta ultima la que adquiriese la fabrica, todos aportando grandes beneficios

para posicionarla en tercer lugar de desarrollo después de Metepec y Mayorazgo.

Con la integraciobn de una sociedad hecha por trabajadores (1960), surgieron
problemas de inconformidad y endeudamiento, dando como resultado que en el afio
de 1991 la fabrica cerrara puertas, concluyendo asi, en el afio 2001 donde se

expropiod el inmueble para su utilizacién con fines culturales.

EL PATRIOTISMO. Fundada en el afio 1837 por Ciriaco Marron y Martin,
Dionisio José de Velasco y Gutiérrez del Valle, y por Andrés Vallarino, quien la
administr6 hasta 1853 [4], siendo la primera fabrica en construir sus propias
instalaciones, concluyendo obras y ampliaciones en el afio de 1864 de acuerdo a

cartas topograficas, ofreciendo vivienda a sus trabajadores, asi como también la
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construccion de un puente que cruza el rio, comunicando sus hogares con la
empresa, que finalmente en el afio de 1880 se conformd la actual colonia Ignacio
Romero Vargas.

En el afio de 1911, Andrés Matienzo adquirié la fabrica debido a problemas
econOmicos que sufria la empresa, que posteriormente en el afio de 1924 junto con
Miguel E. Abed formarian una asociacién, siendo la familia Abed los ultimos que

administrarian la compafia.

EL MAYORAZGO. Fabrica instalada en un antiguo molino en el afio de 1841
por Gumersindo Savifidn, que después de su fallecimiento y de la administracién de
una sociedad constituida por Joaquin Lopez Calderdén, José Quijano y Portilla y a
Alejandro Quijano y Gonzélez, finalmente pasé a manos de Alejandro Quijano,
originando una familia (Quijano Rivero) que lograria enriquecer la empresa con

innovaciones como lo seria una planta hidroeléctrica en el afio de 1889.

Asi bien, el mayor desarrollo se debi6 gracias a sociedades de los Quijano Rivero
(Atoyac Textil S.A.,1921), ya que agruparon varias compafias textiles, ampliando
las construcciones de la fabrica, donde emplearon nuevas técnicas de construccion
empleando recursos como el uso del concreto. Jesus Rivero, hijo de Manuel Rivero
Collada (yerno y socio de Alejandro Quijano), fue el ultimo de la familia en dirigir la
firma hasta el afio de 1944.

Es importante recalcar la repercusion de esta fabrica en la ciudad de Puebla, ya que
después de la Revolucion Mexicana, se empez0 a urbanizar la zona, fundando la
colonia Obreros Textiles del Mayorazgo, inaugurada por el general Maximino Avila
Camacho en el afio de 1940, encontrando servicios meédicos, educativos,
recreativos y religiosos; finalmente en el afio de 1993 cuando la familia de la Mora
estaba a cargo de la fabrica y que debido a una huelga por parte de los trabajadores

la empresa cerraria puertas.

MOLINO DE EN MEDIO. Cosme Furlong y Malpica, adaptaron junto a un
molino de trigo una fabrica textil que se llamaria Molino de en medio, iniciando

operaciones en el afio de 1842; que teniendo problemas comerciales y después de
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la muerte de Cosme y su esposa Rosalia Pescietto, la direccion pasaria a manos
de su hijo Tomas Furlong en el afio de 1894, el cual decidi6 vender en 1920 la
empresa a los Quijano Rivero, anexandola a la sociedad Atoyac Textil; que por otro
lado 10 afios mas tarde se crearia una nueva sociedad llamada “Fibras Atrtificiales
y Algodones”, logrando la construccion de nuevas naves industriales.
Deslindandose de la sociedad Atoyac Textil, la familia Quijano Rivero continué
operando Molino de en Medio a través de Fibras Artificiales y Algodones. [4]

Finalmente, la fabrica fue vendida a HYLSA (Hojalata y Lamina S.A.) que en 1991
funcionaria como centro recreativo, el cual contaba con areas deportivas, area de

comedor y zona de baile, cerrando puertas de manera definitiva en el afio 2000.

LA COVADONGA. Fue la ultima fabrica en constituirse en el afio de 1897 en
el antiguo Rancho Moratilla gracias a José Diaz Rubin, siendo esta empresa
favorecida por las instalaciones del ferrocarrii que permitia transportar su
produccion de manera Optima. Con el fallecimiento de José Diaz, la familia Diaz
Rubin dirigio la empresa, que en el afio de 1911 se generd un conflicto, donde los
obreros se levantaron contra la empresa junto con tropas maderistas, ocasionando

el cierre de la empresa en el afio 1917.

Tras varias disputas comerciales y administrativas, en 1945 la Compafiia
Manufacturera Covadonga S.A. de C.V. adquirié la empresa, contando con
procesos de hilado, tejido y acabado. Es importante recalcar los desarrollos que se
generaron, como lo fueron viviendas obreras, caserios y para empleados de
confianza casas tipo chalet, teniendo el uso de concreto como material de

construccion.

No obstante, el crecimiento de la industria textil se vio afectado debido a la segunda
guerra mundial en los ultimos afios, marcando una inestabilidad que afectaria la
economia mexicana en el afio de 1994, ocasionando el cierre de distintas fabricas
por impuestos implicados en las importaciones y la falta de apoyo por parte del

gobierno.
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Con lo cual se concluye que la ciudad de Puebla se caracterizo por ser una ciudad
textil, la cercania con Veracruz uno de los puertos mas importantes de esa época,
y con la ciudad de México, fueron factores clave para el desarrollo de la
comercializacion industrial. Ademas, la revolucion industrial fue otro aspecto que
marco el crecimiento de la industria textil, cuando se empezd a usar maquinaria
impulsada por vapor empleada en procesos de produccién; fue asi que, a inicios del
siglo XX, la ciudad de Puebla fue una de las primeras ciudades en nivel de

produccion de textiles de América latina. [5]

LA INDUSTRIA TEXTIL EN LA ACTUALIDAD
La industria textil mexicana ha experimentado diversos cambios tecnologicos a
través del tiempo, iniciando desde procesos artesanales hasta llegar a la
automatizacion, asimismo, la industria textii mexicana sostiene una gran
participacion en el mercado nacional como internacional. Por otro lado, debido a la
entrada del TLCAN en el afio de 1994, las compafias textiles y del vestido sufrieron
cambios en los procesos para incorporarse al nuevo mercado global debido a los
procesos de subcontratacién internacional, que finalmente dio como resultado que
la industria textil volviera a tener dinamismo en la creacién de empleos, produccion

y gran consideracion a nivel internacional.

Cabe mencionar, que el gran desarrollo de la industria textil se basa en la creacion
de nuevas fibras, con el uso de nuevos materiales, combinaciones, nuevos
productos y aplicaciones, logrando entrar en mercados tradicionales vy
especializados. En el afio 2005 se realiz6, una encuesta a 105 empresas de la rama
textil, abarcando entidades como: Aguascalientes, Distrito Federal, Estado de
México, Guanajuato, Hidalgo, Jalisco, Puebla y Tlaxcala, donde se obtuvieron
resultados que indican que el 64.8% de las compafiias textiles tienen menos de 30
afios de empezar a operar, el 93.3% son empresas independientes, 97.1% cuentan
con capital nacional; en cuanto las actividades que realizan se tiene que el 39% se
dedican a la hilatura, 58.1% realizan procesos de tejido, 59% acabados textiles y

63.8% elaboran productos textiles terminados [6], por lo que se puede apreciar que
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las fabricas textiles de mayor importancia en México son las que realizan los

procesos de tejido, acabado y confeccidn.
ANALISIS DE INFORMACION

Si bien es necesario entender algunos indices estudiados por el INEGI (Instituto
Nacional de Estadistica y Geografia) que nos indican el desarrollo industrial por
sectores y por cierto periodo de tiempo, entre ellos se encuentra el PIB (Producto
Interno Bruto) referido a una magnitud macroeconémica que expresa el valor
monetario de la produccidén de bienes y servicios de demanda final de un pais o
region durante un periodo determinado y el IMAI (Indicador Mensual de la Actividad
Industrial) el cual permite conocer y dar seguimiento a la evolucién mensual del
sector industrial, clasificando las actividades economicas y las fuentes de

informacion que son utilizadas en el célculo del PIB.[7]

Podemos observar que la situacion macroeconémica de la industria textil nos
muestra que en el periodo de 2013-2014 el porcentaje del PIB fue constante, y en
el afio posterior se exhibe un aumento del 0.1% dando a entender que la economia
textil tuvo un avance significativo (Imagen 1); aunado a esta informacion podemos
visualizar (Imagen 2) que ha habido un aumento promediado en el empleo de
personal para la industria textil, teniendo un aumento bajo (1.8%) del periodo 2014
comparado con el afio 2013, y un aumento mayor (5.3%) en el afio 2015 con base
al afio 2014.[8]

Producto Interno Bruto Industria Textil 2013-2015

A . (2
Variacion a precios constantes

Millones de pesusm

% del PIB Manufacturera”
Anualaprecios  Acumulado en

constantes (%)  elsexenio (%)

2013 36,537 13 -0.2 15
Promedio en

2014 38,494 13 20 el sexenio (%)

2015 43221 14 56 24

(1) Aprecios corrientes.
(2) A precios constantes 2008,

Imagen 1. TABLA DE PRODUCTO INTERNO BRUTO INDUSTRIA TEXTIL 2013-2015. [8]
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Empleo Industria Textil 2013-2015

Variacitn
Personal Ocupado
l} : p % del Empleo Manufacturero Anual Acumalado en
(Promedia) :
(%) el sexenio
14,195 personas
26 )
2013 nzm 56 o
2014 114,792 26 18 :lr ::;:::E (eq:)
2015 120,894 26 53 43

Imagen 2. TABLA DE EMPLEO DE INDUSTRIA TEXTIL 2013-2015. [8]

Consideremos ahora de manera independiente la variacién del PIB de acuerdo a la
produccién de insumos y acabados, tomando en cuenta de manera trimestral el
periodo de 2015 al 2019, la comparacion anualizada hasta el primer trimestre del
afio 2019 (Imagen 3), que arroja cifras desfavorables en cuanto al crecimiento
productivo de la industria en el ultimo afio con —1.2% en el primer trimestre, que, en
caso contrario en afios anteriores (2015, 2016 y 2017), aunque no se tenia un
crecimiento significativo se mantenian datos positivos, siendo asi caracterizado por
tener un bajo rendimiento por debajo de las demés industrias, asi como de la

economia.[9]
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Variacion del PIB por segmento
(comparacién anualizada al 1T)
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Imagen 3. GRAFICA VARIACION DEL PIB POR SEGMENTO. [9]

Por otro lado, complementando la informacién anterior, hablaremos de la Inversion
Extranjera Directa (IED, aquella que tiene como propdsito crear un vinculo
econdémico y empresarial duradero por parte de inversionistas extranjeros) la cual
permite desarrollar mayores empleos, incrementar el uso de nuevas tecnologias,
crear competencia en el mercado e impulsar exportaciones; [10] si bien analizando
los periodos del 2017 al 2019 (Imagen 4), en el segmento de insumos textiles y
acabados, se tuvo una inversiébn menor a otros segmentos como la industria textil y
vestido conté en promedio con 21.7 mdd (millones de ddlares) en los tres afios,
fabricacion de prendas de vestir con 19.92 mdd y curtido y acabado de piel con 16.1
mdd, dejando con una inversion promediada de 4.2 mdd a insumos y acabados
textiles y 1.87 mdd a productos textiles, siendo estos los mas bajos en inversiones
extranjeras, afectando el impulso en su comercio, disminuyendo oportunidades de
empleo y a su vez la competitividad y el grado de productividad que se tienen en los
factores productivos, perjudicando directamente al consumidor final al obtener una

menor variacion de productos y un incremente en los precios. [9]
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IED de la industria textil y vestido, mdd

Segmento 2017 2018 2019
Industria textil y vestido 26.22 24.32 14.84
Fabricacidon de prendas de vestir 25.07 22.49 12.20
Productos textiles 1.15 1.83 2.64
Insumos textiles v acabados 5.32 5.36 1.99
Curtido y acabado de piel 47.61 0.60 0.38

Imagen 4. TABLA IED DE LA INDUSTRIA TEXTIL Y VESTIDO. [9]

A pesar de que las cifras analizadas no muestran un desarrollo tan favorable como
se esperaria, la produccion industrial de México ha experimentado una disminucién
general, aunque los subsectores textiles se mantuvieron en un sutil crecimiento
durante noviembre del afio 2018, pudiendo decir que la industria textil se encuentra

estable, teniendo un crecimiento de 1.8% en insumos y acabados textiles de enero

a noviembre del mismo afio. [11]

Asi mismo, de acuerdo al INEGI se puede analizar una grafica usando el IMAI,
donde se puede observar el comportamiento y/o tendencia de este indicador, en el
cual se informa que la actividad industrial del pais disminuyo en 1.1% en el décimo
mes del afio 2019 en comparaciéon con el mes previo, de acuerdo a la ultima

actualizacion realizada el 12 de diciembre de 2019. (Imagen 5)

S0

2006 Ene
2007 Ene
2008 Ene
2009 Ene
2010 Ene
2011 Ene
2012 Ene
2013 Ene
2014 Ene
2015 Ene
2016 Ene
2017 Ene
2018 Ene
2019 Ene

@ Serie Desestacionalizada

— Tendencia Ciclo

Imagen 5. GRAFICA DE INDICADOR MENSUAL DE LA ACTIVIDAD INDUSTRIAL. [12]
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A su vez, si se realiza el analisis por sectores, se observa que la industria
manufacturera en general disminuy6 un 2.1% en el mes de octubre frente al mes de
septiembre (Imagen 6), siendo la que presenta mayor afectacion en comparacion con
la industria de la construccion, mineria y Generacién, transmision y distribucion de
energia eléctrica, suministro de agua y de gas por ductos al consumidor final;
anexando también la comparacién anual, se tiene que las empresas manufactureras
tuvieron también un decremento de 1.2% del mismo mes del afio anterior (2018),
en cambio las industrias de Generacion, transmision y distribucion de energia
eléctrica, suministro de agua y de gas por ductos al consumidor final incrementé un
4.4%.

Produccién Industrial

Cifras desestacionalizadas

Variacién porcentual
2019 0ct

Variacién % respecto  Variacién % respecto a igual
Concepto al mes pravio mes del afio anterior

Total 141 -2.8
Mineria 05 21

Generacion, transmision v distribucion de energia eléctrica, suministro 0.2 44
de agua y de gas por ductos al consumidor final

Construccion -13 -89

Industrias manufactureras -2.1 -1.2

Imagen 6 TABLA DE VARIACION PORCENTUAL DE PRODUCCION INDUSTRIAL. [12]

Con respecto a la industria manufacturera, enfocandose en la industria textil y
haciendo énfasis ahora en la denominacion de fabricacion de insumos textiles y
acabados, y la fabricacion de productos textiles, excepto prendas de vestir, se tiene
el comportamiento mes con mes de los periodos 2018 (Imagen 7) y 2019 (Imagen 8),
haciendo uso también del IMAI con cifras desestacionalizadas observando la
evolucion tanto positiva como negativa, donde se tiene un mejor desarrollo en el
afio 2018 en comparacion con el afio 2019, que es donde se encuentra una mayor

cantidad de indicadores negativos, cerrando el mes de octubre con una disminucién
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del 3.7% en la fabricacién de insumos textiles y acabados y un decremento del 2.6%

en la fabricacion de textiles excepto prendas de vestir.

Denominacion 2018

Ene | Feb | Mar | Abr | May | Jun Jul Ago Sep Oct Nov Dic

Total 0.4 0.5 0.5 05 21 0.8 1.3 0.1 1.9 -0.2 -1.0 2.8
Industrias 0.4 1.2 3.2 | -01 3.0 2.4 1.7 1.7 3.6 0.9 2.0 0.5
manufactureras

Fabricacion de insumos -6.5 2.3 7.7 -4.1 -0.2 3.9 3.9 1.4 3.6 1.6 0.5 5.6
textiles y acabado de

textiles

Fabricacion de 5.5 6.5 8.6 9.3 -2.9 7.4 7.4 12.5 9.0 0.0 5.6 7.9

productos textiles,
excepto prendas de

vestir

Fabricacion de prendas -1.8 0.5 4.5 1.7 -2.8 3.1 -3.4 26 4.0 3.4 1.8 -2.5
de vestir

Curtido y acabado de 6.1 | 66| 2.3 | -0.3 1.7 2.3 0.1 -0.6 -0.1 -4.7 -1.5 -4.2

cuero y piel, y
fabricacion de
productos de cuero, piel
y materiales sucedaneos

Imagen 7. TABLA DE CIFRAS DEL IMAI DEL COMPORTAMIENTO MENSUAL 2018. [12]

2019

Denominacion Ene Feb Mar Abr May Jun Jul Ago Sep Oct
Total -1.1 -0.7 -2.5 -0.5 -3.2 =21 -2.3 -1.1 22 -2.8
Industrias manufactureras 1.5 1.2 -0.8 2.9 0.4 0.7 1.4 0.5 o0 -1.2
Fabricacion de insumos 6. 7T -1.6 -9 7 0.F -3.7 0.0 -2.0 -5.9 -10.0 -3.7
textiles y acabado de
textiles
Fabricacion de productos 1.6 52 -5_0 1.9 4.5 -5 T -8.1 -5.4 -11.1 -2.6
textiles, excepto prendas de
vestir
Fabricacidon de prendas de -3.3 -4.5 -5.5 -3.1 -3.6 -7.3 -1.4 -5.4 -1.3 -4.5
vestir
Curtido yv acabado de cuero -1.7F 4.8 -3.5 -0.9 -2.8 -3.3 3.2 -2.0 -3.3 0.8
vy piel, y fabricacion de
productos de cuero, piel y
materiales sucedaneos

Imagen 8. TABLA DE CIFRAS DEL IMAI DEL COMPORTAMIENTO MENSUAL 2019. [12]

Para concluir este tema, se puede decir que en la actualidad la situacién para el giro
textil hablando de procesos de producciéon de acabados no ha sido muy favorable,
encontrandose con altas y bajas que afectan aspectos productivos, laborales,

22



econdémicos y comerciales, es por ello que es necesario mejorar y optimizar todos
aquellos procesos que agregan valor, asi como la estandarizacién del uso de
recursos, aumentando con ello la competitividad de los procesos de produccion, y
asi poder lograr posicionarse dentro de mercados extranjeros que puedan traer
consigo inversiones e innovaciones tecnoldgicas, generando un gran impulso con
el uso de metodologias y herramientas de mejora continua y lean manufacturing

que mas adelante se explicaran.

PARTE Il
HISTORIA DE LA CALIDAD

Los inicios de la calidad se remontan al afio 1933 en los Estados Unidos, antes de
la segunda guerra mundial, provenientes de unos escuetos estudios elaborados por
el doctor Walter Andrew Shewhart, el cual por primera vez aplicé los conceptos de
estadistica en los Bell Laboratories, su objetivo consistia en aplicar el control
estadistico de proceso en las lineas de produccion con el fin de mejorar el costo-
beneficio, la consecuencia fue un aumento de productividad y una disminucion de
errores estableciendo un analisis especifico del origen de las mermas con la

intencidn de elevar la productividad y la calidad.

La repercusion directa que tuvo el éxito de emplear el control estadistico en las
lineas de produccién de Bell Laboratories fue la creacion del primer sistema de
calidad vigente que tenia como objetivo fundamental el establecer con claridad
directa un sistema que afianzara estdndares de calidad que disminuyeran los

errores.

Con el paso de los afios, la disminucion de errores se volvido un objetivo muy
importante dentro de la produccion y tomé mayor fuerza en la industria militar dentro
del estallido de la Segunda Guerra Mundial en 1939, ya que al disminuir los errores
de la produccién de paracaidas, las pérdidas de vidas humanas disminuian
directamente, debido a que los jovenes norteamericanos fallecian simple y
llanamente porque sus paracaidas no abrian, y no solo se trataba de los fallos en
estos, sino también en el armamento de equipo pesado que utilizaban los

norteamericanos y el que ofrecian a sus aliados el cuél se averiaba en pleno frente
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de batalla; asi fue como el control estadistico y los sistemas de calidad se volvieron
de manera paulatina una arma secreta de la industria. Con motivo de evitar aquellas
tragedias causadas en la guerra, en 1943 se profundizo la busqueda para establecer

los estandares de calidad a través de un aseguramiento de calidad.

Para poder elevar la calidad en las empresas, se crearon las primeras normas de
calidad, elaborando un sistema de certificacion que Estados Unidos inicio desde
antes de la guerra, como ya se sabe las primeras normas fueron militares y fueron
llamadas las normas Z1, las cuales manifestaron un éxito rotundo en Norteamérica
cumpliendo con el objetivo de elevar los estandares de calidad, evitando el derroche
de vidas humanas. Otros paises como la Union Soviética, Japon y Alemania
quisieron seguir los pasos de los estadounidenses aplicando estandares de calidad,
aungue con menor eficiencia dando como resultado un indice de mortalidad mayor

para sus soldados.

GRANDES AUTORES DE LA CALIDAD
Edward Deming fue uno de los seguidores de W. A. Shewhart, el cual contribuyo a
mejorar la calidad de la industria militar norteamericana entre 1942 y 1945 también
fue quien capacito cientos de ingenieros militares para el uso de control estadistico
del proceso implementando las normas de calidad Z1 donde el aseguramiento de la
calidad fue un punto clave.

Asi mismo, cuando la guerra finalizd, Deming fue invitado a Japon en 1950 por el
Presidente de la Union de Ingenieros Cientificos Japoneses (JUSEP), en ese
momento las empresas japonesas no tenian conocimientos ni antecedentes claros
de calidad y fue el momento adecuado de la llegada de Deming a Japon, al principio
se dio a conocer por medio de cursos que comenzaron el 19 de junio de 1950 y a
decir verdad, en un principio los lideres japoneses no comprendieron la finalidad de
su modelo de mejora continua dentro de la calidad negandole el éxito a Deming de
primera mano, sin embargo la insistencia de Deming logré que en enero de 1951
los japoneses aplicaran los conceptos de mejora continua en 45 de sus plantas
resultando triunfante el sistema en cada una de ellas, de esta forma los altos

mandos como directores e ingenieros comprendieron que la forma de mejorar la
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calidad dentro de sus fabricas era el protagonismo y compromiso de ellos mismos,
el resultado de esta comprensién del funcionamiento del método fue que los
japoneses obtuvieran su tan famosa y caracteristica calidad. Debe de enfatizarse
que los afios 1950-1960 la calidad se volvié una tendencia en todo el mundo, se
dividieron las principales funciones de control y fabricacion implementando el control
de calidad dentro de las empresas de forma obtusa, ya que el operario no tenia la
capacidad de discernir si el producto que fabricaba cumplia con las especificaciones
de calidad o estaba produciendo un articulo inaceptable, en esos afios era normal
fabricar una cantidad superior de elementos para equilibrar las unidades

defectuosas.

Otro pionero y seguidor del doctor W. A. Shewhart fue el doctor Joseph M. Juran,
quien llegd a Japon en 1954 e inmediatamente se involucré con muchas empresas
manufactureras donde impartié multiples seminarios que tuvieron un gran éxito y un
gran numero de oyentes, a diferencia de Deming que se centré en el control
estadistico del proceso, Joseph Juran se enfocé en la gestion de la calidad, aunque
compartia la misma filosofia del compromiso de la alta direccién, el apoyo vy el

compromiso en el esfuerzo por la calidad.

Asi bien, las capacitaciones que impartio Juran no fueron exclusivas de las
empresas japonesas, también colabord con los Estados Unidos para impartir su
conocimiento, pero la manera en la que fue percibida la informacion fue diferente en
ambos paises de modo que Estados Unidos no recibié de la mejor manera las
capacitaciones dejando consecuencias adversas. Veinte afios mas tarde los lideres
en el area de calidad resultaron ser los japoneses mientras que Estados Unidos

presento una crisis por problemas de calidad en 1980.

A pesar de que Joseph M. Juran le habia dado un enfoque diferente a la calidad
imponiendo una gestion para la misma, aun se veia al operario como un factor, una
pieza que no era determinante para la obtencidén de la calidad en el producto, pero
eso cambié cuando Phillip B. Crosby expone su concepto de cero defectos en 1961,
donde se explica que la mayoria de los defectos provienen de los errores humanos.

En 1966 logra darles mas responsabilidades a los obreros acerca de la calidad y de
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todas las operaciones que se le asignan, creando cierta conciencia de hacer las

actividades al primer intento y que suceda siempre.

Todos estos sucesos impulsaron a que la calidad se desarrollara y se tomara como
parte primordial de la produccion; junto con los autores mencionados también
existieron otros personajes como Armand V. Feigenbaum y Kaoru Ishikawa los
cuales intervinieron y aportaron de gran manera, propiciando en parte al avance de
las empresas japonesas causando de manera indirecta sucesos como el milagro
japonés desde 1960 hasta 1980, también es necesario mencionar que no solo fue
un impulso para el occidente, ya que todos estos avances propiciaron a que otros
continentes adoptaran filosofias similares para poder competir dentro del mercado
surgiendo nuevas normas como las ISO 9000 y los sistemas de certificacion dando

cabida a una mejor competencia del mercado.

Por tanto, dentro de las herramientas mas destacables de los autores mencionados
y que se abordaran dentro de este proyecto de investigacién se encuentran, el

diagrama de Ishikawa y el ciclo de Deming.

GESTION DE PRODUCCION
La competitividad empresarial ha ido aumentando de acuerdo a los estandares y
exigencias por parte de los clientes, esto ha traido consigo que las organizaciones
ejecuten actividades que permitan dar un mayor provecho dentro de sus sistemas
operativos, por lo que la necesidad de reorganizar los procedimientos y tareas de

manera estratégica ha sido pieza clave para el favorecimiento de las compafias.

Por otro lado, muchas empresas en ocasiones se ven afectadas al no contar con
los recursos necesarios como el tiempo y la disponibilidad para poder implementar
acciones en la mejora de sus procesos, por lo cual, la gestion de produccion nos
manifiesta que las areas productivas ocupan un lugar importante para el crecimiento
empresarial, ya que al tener una direccion de operaciones adecuada se incrementan
las alternativas estratégicas, teniendo la capacidad para elaborar productos mas
eficientes, responder a los cambios en la programacion de acuerdo a la demanda
del mercado, reducir costos incrementando la productividad laboral, mantener

inventarios bajos y comprar materiales a costos mas bajos. [13]
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Si bien, es necesario mencionar que dentro de la gestion de produccion se abordan
tres tipos de niveles de decision que dan la pauta para la creacion de estrategias
tacticas y operativas.:

e DECISIONES ESTRATEGICAS
Estas involucran todas aquellas decisiones en un largo plazo que seran clave
para la supervivencia empresarial, enfocada a los productos, procesos,
tecnologia e instalaciones, entre otras palabras engloba toda la compaiiia
completa.

e DECISIONES TACTICAS
Las decisiones tacticas se orientan a todas aquellas actividades de
planificacion de produccién y abastecimiento de recursos en un mediano
plazo, con el fin de cumplir con los recursos estimados y asi lograr los
objetivos establecidos.

e DECISIONES OPERATIVAS
Son utilizadas para la toma de decisiones centradas en actividades de corto
plazo, se relacionan con el control de las entregas, la mano de obra e
inventarios, a su vez es donde se disefia el programa de produccién que
establecera la cantidad a producir de acuerdo a la capacidad y la demanda

con la que se dispone, planificando las tareas diarias.

PLANEACION Y CONTROL DE PRODUCCION
Para llevar a cabo una correcta gestion de produccién, es necesario tener claro

elementos que ayudaran en el cumplimiento de esta, como los planes, los sistemas
de informacion y la correcta toma de decisiones, de acuerdo a la demanda,
inventario, calidad e innovaciones; por lo tanto, se entiende la planeacién como el
conjunto de actividades que logran el desarrollo de una tarea en funcién de factores
como mano de obra, materia prima, maquinaria y equipo para la produccion; y por
tanto, el control como el encargado de garantizar el cumplimiento de la planeacion

acordada, reduciendo todas las diferencias del plan original.

Ahora bien, al elaborar la planeacién de produccion, es necesario contabilizar todos

los requerimientos a necesitar y la capacidad productiva con la que se cuenta, a su
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vez, es necesario tener en cuenta inconvenientes que puedan llegar a ocurrir, como
fallas en el equipo, errores por parte del personal, variaciones de calidad,
variaciones en la demanda, mantenimientos, entre otros, cuya finalidad es cumplir
los pedidos en el tiempo acordado, controlando los niveles de inventarios optimos,
en el momento y lugar oportuno, considerando una serie de preguntas que ayudaran
en el control de la produccion: ¢Qué es lo que se va a hacer?, ¢Quién lo hara?,

¢,Como lo hard?, ¢Dbénde lo hara?, y ¢ Cuando se va a cumplir?.

Dicho lo anterior, los objetivos de la planeacion y control de produccion son los

siguientes:

e Realizar un prondstico de acuerdo a la demanda del producto en funcion del
tiempo (estadisticas para producciones futuras).

e Comprobar la demanda real con la propuesta para realizar ajustes
convenientes (acciones correctivas).

e Fijar las necesidades de produccion en diferentes periodos de tiempo.

e Definir existencias dentro de los almacenes.

e Planificar los requerimientos y la distribucién de productos (materia prima,

insumos, manejo de materiales, etc.).

Sin embargo, el alcance que tiene la planeacion y control de produccion varia de
acuerdo al giro de la empresa, es por ello que el desarrollo de planes de accién,
debe garantizar la apropiada distribucién de recursos disponibles de acuerdo a las

predicciones establecidas por un correcto prondstico.

PRONOSTICOS

Dentro de la administracion de empresas existen diversas herramientas para
realizar una correcta gestion de recursos con los que se cuenta; los prondsticos
tienen un grado de importancia alto para la toma de decisiones en corto, mediano y
largo plazo, de acuerdo al comportamiento de las variables cuantitativas o
cualitativas. Los prondsticos cuantitativos son aquellos donde se utilizan modelos
matematicos los cuales emplean datos histéricos; en cambio los cualitativos se
basan en intuiciones o experiencias personales y laborales, usados por lo general

cuando no hay disponibilidad de datos.
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Por tanto, un prondstico es una estimacion del valor futuro de una variable, teniendo
un porcentaje de error, el cual debe de minimizarse lo mas posible, por lo que
dependera de la experiencia de la persona que lo realice y su correcta aplicacion;

este método suele emplearse para diferentes areas como:

e Mercadotecnia: estimaciones de demanda de ventas, posicionamiento del
mercado, etc.

e Produccion: para realizar estimaciones sobre productividad, mermas, control
de inventarios, defectos de produccion.

e Finanzas: costos, gastos, tasas de interés, etc.

e Recursos humanos: niveles de ausentismos, accidentes laborales,
desempeiio laboral.

e Planeacion estratégica: temas econOmicos como tasas de cambio,

crecimiento del mercado, inflacion, etc.

En cuanto a los prondsticos cuantitativos, siendo estos los mas apropiados para la
planeaciéon enfocandose a los sistemas de produccién de una empresa, se tienen

los métodos de series de tiempo mas comunes:

e Promedio movil simple
e Promedio movil ponderado

e Regresion lineal

Los promedios moviles emplean datos historicos de un periodo de tiempo,
asumiendo que la demanda serd constante de acuerdo a los Ultimos datos
registrados (valores que dependeran segun el criterio del analista), ya sean

semanales, mensuales o incluso anuales, dependiendo el plazo a querer proyectar.

En cuanto a los promedios moviles ponderados, cuando se tiene una tendencia
marcada dentro de los datos, estos son usados para enfatizar valores mas

recientes, dado que estos reflejaran un cambio determinante dentro del analisis.

Este tipo de prondsticos son efectivos para controlar las variaciones existentes

dentro de la demanda, presentando valores estables, por otra parte, también existen

29



inconvenientes en el uso de estos, como sesgos en las tendencias, dado que no se

podra predecir un cambio significativo.
PROMEDIO MOVIL DE TRES PUNTOS

Este tipo de pronostico toma como base las tres ultimas demandas obtenidas

siempre y cuando sean a corto plazo.

D, + Dy + Dy

Y 3

DONDE:
D,= Demanda de dos periodos anteriores
D,= Demanda de un periodo anterior
D,= Demanda del periodo actual
PROMEDIO MOVIL CENTRAL DE CINCO PUNTOS

Con esta técnica se obtiene un valor medio ponderado basandose en 5 puntos de
demandas, dandole menos importancia a la demanda mas antigua o la mas

reciente, sugerida para promedios lineales a corto plazo ya sea semanal o mensual.

v 2(D; + D, + D;)D, + D,
B 8

REGRESION LINEAL

Esta se trata de la interpolacién de una recta entre las demandas reales para
extrapolarla a una fecha futura y obtener el prondéstico lineal, pudiendo asi visualizar
la tendencia y a su vez, calcular prondsticos a corto y largo plazo, ademas de
conocer cdmo era la situacion anterior a los resultados conocidos, obteniendo una

ecuaciéon que permitira calcular las proyecciones:
Y=Nt+n
DONDE:

Y= Prondstico del periodo
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N= Pendiente (positiva 0 negativa)
t= Periodo de tiempo
n= Interseccion de la linea con el eje

Finalmente se puede decir que los prondésticos son necesarios para la toma de
decisiones operacionales que se relacionan mayormente con la programacion de

produccion, teniendo cuatro términos que se interpretan de la siguiente forma:

e Pronéstico: Estimacion de un evento futuro mediante el analisis de datos
histéricos para obtener datos estimados.

e Prediccion: Es la valoracion de eventos proximos de acuerdo a
consideraciones subjetivas, esclareciendo que los prondsticos consideran un
futuro justificado en la repeticion del pasado. [14]

e Planeacion: Se basa en los pronésticos para prevenir escenarios si se lleva
a cabo un plan de accion.

e Control: Se encarga de verificar que se cumpla lo que se planeé.

MEJORA CONTINUA

La mejora continua se enfoca en una filosofia de cambio constante refiriéndose al
hecho de que nada puede considerarse como terminado o mejorado de forma
definitiva, estando todo en un proceso de evolucién o transformacion. También
significa que el indicador de la calidad de un servicio principalmente sera la
satisfaccion del cliente el cual de debe ser cuantificable y tiene que ser ascendente
continuamente.

La creacién de una mentalidad de mejora continua dentro de una organizacion no
es algo que puede realizarse en seguida, ya que esto implica cambiar la cultura de
toda la empresa incluyendo la mentalidad, los habitos, las técnicas y los
conocimientos del ser humano. Sin embargo, aunque no conste de un reto pequefio
existen maneras de que la creacién de esta cultura sea un éxito, como lo son la
consistencia del liderazgo firme y una participacion activa de toda la empresa dentro
del proyecto ya que se habla de un proceso de mejora continuo y permanente, este

liderazgo debe ser uniforme dentro de la organizacién produciéndose tanto en los
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niveles mas bajos como en la alta direccion, no se debe delegar la responsabilidad,
es necesario que asuman la direccion de los trabajos y actos o no habré éxito.
El cambio de la cultura, el liderazgo firme sostenido y permanente entre otras
acciones para impulsar la mejora continua se apoyan en diferentes herramientas
como lo son el PHVA (Planear-Hacer-Verificar-Actuar) de Deming o ciclo de
Deming, auditorias internas y/o externas, la evaluacion externa de la calidad, Lean
Manufacturing y Six Sigma entre otras.

CICLO DE DEMING
El ciclo de Deming o PHVA es un ciclo ininterrumpido que consta de una serie de
pasos puntuales que nos permiten la renovacion, el desarrollo, el progreso y la
adaptacion de las necesidades cambiantes de nuestro entorno, perfeccionando
servicios, productos o procesos.
El ciclo consta de una metodologia con cuatro etapas, planear, hacer, verificar y
actuar, el cual es aplicable en la resolucién de problemas, desarrollo de proyectos,
implantacion de sistemas de gestion de la empresa, desarrollo de acciones o planes
de mejora en la organizacién y en el disefio o fabricacién de nuevos productos,
aunqgue dicha metodologia puede extrapolarse hacia cualquier problema a tratar.
Planear: Establecer los objetivos y procesos necesarios para alcanzar un resultado
ajustado a los requisitos o exigencias que hace el cliente y las politicas que
establezca la empresa.
Hacer: Es la ejecucion de lo planeado, implementando o haciendo el proceso, la
accion, la tarea o la labor.
Verificar: Hace el seguimiento y medicion de la realizacion de los procesos, los
servicios con respecto a las politicas, los objetivos y requisitos del servicio y
presenta un informe de los resultados.
Actuar: Son las acciones para mejorar el proceso, a partir de la deteccion de las
desviaciones a los procesos o0 el logro parcial de los objetivos, se plantean

alternativas de solucion para alcanzar los resultados propuestos.
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Imagen 9. CICLO DE DEMING.

ANALISIS FODA
Para realizar un correcto diagnéstico para la mejora o el logro de una meta dentro
de una organizacion, es bien conocida una herramienta para el analisis
organizacional involucrando factores débiles y fuertes que evaltan la situaciéon
interna y externa de una corporacién, el “Analisis FODA”, siglas que significan
fortaleza, oportunidades, debilidades y amenazas, siendo representada como una

matriz para la facilidad en su interpretacion.

Este analisis permite conseguir una vision general de la situacion estratégica de una
empresa, alcanzando un perfecto equilibrio entre sus capacidades internas y
externas. Para poder identificar cada punto mencionado es necesario entender lo

gue pretende cada concepto:

e FORTALEZAS
Son todas las acciones que se ejecutan de manera correcta, incluyendo
habilidades y capacidades dentro de la organizacién, que ofrecen
situaciones beneficiosas a la empresa.

e OPORTUNIDADES
Las oportunidades son aquellos factores externos que no pueden ser
controlados por la organizacién, sin embargo, estas pueden presentar
piezas clave para poder adaptar estrategias o planes de accion que logren

un crecimiento favorable.
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e DEBILIDADES
Estas se definen como agentes que se realizan de forma deficiente y que a
su vez hacen endeble a la compafiia.

e AMENAZAS
Cuando se habla de amenazas se hace referencia a aquellos factores que
representan aspectos negativos y dificultades que se exteriorizan en una
organizacion, donde es necesario generar planes de accion, para poder
evaluar la magnitud de los problemas que se pudieran presentar y el como

resolverlos.

Por lo tanto, es de suma importancia el poder localizar todos los aspectos tanto
fuertes como débiles de la empresa, para iniciar una valoracion de estos y otorgar
un nivel de importancia a cada uno, de manera que se logren disefiar estrategias

adecuadas para la corporacion.

FORTALEZAS OPORTUNIDADES

DEBILIDADES AMENAZAS

Imagen 10. MATRIZ FODA.
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DIAGRAMA DE FLUJO
Para realizar una correcta interpretacion de todo proceso productivo, se tiene una
herramienta de representacion gréfica que funciona para indicar el orden de los
procedimientos a realizar llamada diagrama de flujo; este diagrama representa la
sucesion de pasos a seguir incluyendo y relacionando todas las areas involucradas
para completar un proceso determinado, siendo comunmente utilizado para
describir un proceso ya existente, mas aun, para disefiar o redisefiar un proceso

nuevo.

Entre las ventajas que se obtienen al implementar un diagrama de flujo estan las

siguientes:

e Seguimiento y control de todo proceso.

e Funciona como complemento en la planificacion de actividades.

e Identificacibn de puntos criticos (cuellos de botella, areas de mejora),
elementos de entrada y salida.

e Estandarizacion de procedimientos y términos en los procesos.

¢ Eliminacion de actividades que no generan valor.

e Disefio de procesos paralelos.

e Reduccion de costos dentro del proceso.

A su vez, dentro de los beneficios que se tendria al tener establecido cualquier tipo
de proceso, la empresa podra verse beneficiada gracias a que los trabajadores
comprenderan mejor los procedimientos a seguir, logrando un mayor control por
parte de ellos, comprometiéndose con la correcta ejecucion de actividades, que, a
Su vez, traerd consigo una mejora en la comunicacion entre departamentos o areas

dentro de la compafia, acrecentando las relaciones laborales.

Una vez entendida la funcion del diagrama, a continuacion, se presenta la

simbologia comunmente ocupada para el disefio de un diagrama de flujo:
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PROCESO DECISION INICIO O
FINAL
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LINEAS DE
CONEXION

Imagen 11. SIMBOLOGIA DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESOS

DIAGRAMA DE ISHIKAWA
EL diagrama de Ishikawa también conocido como diagrama de causa y efecto es
una herramienta para el analisis de problemas que se suelen encontrar dentro de
una organizacion, esta técnica sencilla se basa en el estudio gréfico de una lista de

posibles causas principales que se pueden clasificar de la siguiente manera:

e METODO
Son todos aquellos procedimientos adecuados y establecidos para la
ejecucion de actividades diarias.

e MATERIAL
Se refiere a los recursos con los que opera el area, como materia prima e
insumos de produccion, por lo que es necesario contar con los materiales
adecuados que permitan lograr la calidad esperada.

e MANO DE OBRA
Esta causa involucra el factor humano el cual se da por la intervencion de las
actividades que no pueden ser remplazadas por la automatizacion,

abarcando la experiencia, habilidad y capacidad de los trabajadores.
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e MEDIO AMBIENTE
Dentro de esta causa se encuentran las condiciones de trabajo que limitan el
entorno laboral, asi como también los valores dentro de la empresa.

e MEDICION
Se basa en los componentes y metodologias que permiten la evaluacion de
las especificaciones requeridas para el cumplimiento en la calidad del
producto.

e MAQUINA
Habla sobre la infraestructura y equipo con el que cuenta la organizacién
para elaborar los bienes o servicios que este ofrece, con lo que es necesario

mantener una filosofia de eliminacion de desperdicios.

Para poder disefiar esta herramienta se tiene que trazar un tronco que sera el centro
del diagrama el cual representara el problema a atacar, los factores principales se
representaran por medio de ramas que se desprenderan del tronco y finalmente se

le agregaran mas ramificaciones que seran los factores secundarios y terciarios.

MANO DE OBRA| [MATERIAL] [MEDIO AMBIENTE
\/ > / PROBLEMA (EFECTO)

MAQUINA| [méTopo] [MEDICION]

Imagen 12. DIAGRAMA DE ISHIKAWA.

Entre las ventajas que se pueden obtener al emplear este diagrama de manera
sistematica son: realizar un analisis exhaustivo del problema principal,

planteamiento de soluciones adecuadas para las causas principales, comunicar las
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relaciones causa-efecto, asi como la comprension de problemas complejos

generando la participacion de todo personal involucrado del area a estudiar.

EL DESPERDICIO EN LA MANUFACTURA ESBELTA
El enfoque en la eliminacidn de las actividades que no agregan valor en la industria
en ocasiones no es tomado con la importancia que este merece, caso contrario, el
beneficio econdmico y productivo que pudiera tener la culminacién de dichas
actividades en un largo plazo seria alto, por tanto, implementar una filosofia de
eliminaciéon de desperdicios en los procesos de produccion incrementaria, la
calidad, el costo, la productividad, la seguridad y la moral de la empresa, creando

gran satisfaccién para los clientes, empleados e inversionistas.

Al hablar sobre manufactura esbelta, bien se puede decir que hablamos sobre una
filosofia enfocada a la disminucion de desperdicios, como se ha mencionado
anteriormente, surgiendo este concepto del sistema de produccioén de Toyota, TPS
por sus siglas en inglés (Toyota Production System); esta ideologia engloba un
conjunto de herramientas que permiten la identificacion y eliminacién de

desperdicios.

Asi mismo, es necesario hablar sobre las actividades que agregan o no agregan

valor para poder aplicar, definiendo cada una:

e Actividades con valor agregado: Son todas aquellas que transforman, o
modifican favorablemente un producto y que el cliente estad dispuesto a
pagar.

e Actividades sin valor agregado: Son las que no resultan en una modificacion

o alteracion del producto y ademas el cliente no esta dispuesto a pagar.

LAS3M
Dentro de la filosofia Lean Manufacturing, una herramienta cominmente utilizada
son las 3M, la cual es un conjunto de términos que ayudan a la identificacién de

desperdicios, siendo su significado el siguiente:

e MUDA: Es cualquier actividad en un proceso que no agrega valor y que

ademas consume recursos desde el punto de vista del cliente.
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e MURA: Cualquier operacion o variacion en la produccion no prevista,
provocando un desequilibrio en el proceso.

e MURI: Se da cuando una actividad es realizada con esfuerzo extra,
acelerando las actividades en mano de obra, material y equipo de produccion

debido a tareas acumuladas.

Estos tres conceptos al ser identificados y lograr controlarlos se puede obtener
como resultado el equilibrio en los procesos, caso contrario, Si un proceso esta
desequilibrado (Mura), se produce una sobrecarga en las labores establecidas
(Muri), que generaran actividades sin valor (Muda), formando un ciclo que bien

puede afectar el proceso completo o favorecer segun sea el caso.

MURI
MURA MUDA

Imagen 13. CICLO DE LAS 3 M.

7 DESPILFARROS
Dentro de los desperdicios de la industria se logran identificar siete como los
principales causantes: sobreproduccion, esperas, transporte, extra proceso,
inventario, movimientos y defectos, siendo estos relacionados con las 3M,

enfatizando en los despilfarros tipo Muda.
e SOBREPRODUCCION

Se habla de una sobreproduccién cuando se acelera el proceso productivo,
aumentando la cantidad de productos a producir en un determinando tiempo,
los cuales no son requeridos para ese momento, 0 bien no son solicitados

por el cliente, omitiendo la produccion bajo demanda.
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Este despilfarro suele traer consecuencias en los articulos, como defectos
debido al descontrol que se genera y las afectaciones que recibe la
magquinaria al trabajar a una capacidad alta, asi como la sobrecarga de
trabajo que recae sobre el personal, ocasionando un excesos de inventario,

transportes y movimientos.

Algunos factores que pueden afectar u originar este desperdicio es el
desbalance en las lineas de produccién y la mala programacion de
produccion, resultado de una falta de conocimiento de la demanda o un

pronostico inadecuado.

ESPERAS
Las esperas o tiempos muertos tanto de maquinaria como de trabajadores
generadas por alguna actividad sin arrancar o cuellos de botella dentro del
proceso, trae como consecuencias un desperdicio en el tiempo productivo,
ya que no se realiza ninguna labor que aporte en la transformacion del
producto. Este es uno de los desperdicios que se pueden encontrar
habitualmente, logrando identificarlos con aspectos como:

o Operarios en espera de término del proceso.

o Operarios en espera de autorizacion o el término de labores de otro

trabajador.

o Operarios en espera de indicaciones para iniciar actividades.

o Maquinas en espera de operarios.

o MAaquinas y operarios completamente detenidas sin actividades.

o El paro planificado de procesos afectando maquinaria y trabajadores.

Generalmente es complejo clasificar y eliminar de manera definitiva estos
desperdicios, toda vez que se encuentran relacionados de manera directa
con el manejo, disefio y naturaleza del proceso, asi como la direccion de los
procedimientos internos de la empresa que establecen tramos de control que
requieren autorizaciones, que suelen ser por parte de supervisores, jefes o

gerentes.
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TRANSPORTE
Las actividades relacionadas con el traslado de materiales suelen ocupar un
gran porcentaje de recursos, siendo el recurso humano mayormente
empleado para labores de carga y descarga; una mala distribucion de planta
es el principal origen de los contratiempos del transporte, por otro lado, se
sabe que el material siempre esta en flujo constante, requiriendo almacenes,
contenedores, bandas trasportadoras, asi como el uso de maquinaria
pesada. Este desperdicio puede ser atacado de manera escalonada, y
empezando por eliminar las actividades mas sencillas, ya que implementar
acciones mas grandes como la reestructuracion completa de la planta
generard gastos econdmicos que bien puede ser visto como una inversion a
largo plazo.
Otros factores que generan retrasos en el transporte suelen ser:

o Mala organizacion en el trabajo

o Esperas en los procesos

o Inventarios dafiados u obsoletos

o Incremento en el tiempo de produccion

o Envio de articulos equivocados al lugar o en el momento

equivocado.

o Uso de espacio, reduciendo la disponibilidad de los mismos.

o Uso de recursos como tiempo y energia
EXTRA PROCESO
Cuando se realiza una actividad extra al producto, aunque sea necesaria
para completar su ciclo de produccién obtenemos un sobre procesamiento o
un extra proceso, que bien puede ser eliminado al optimizar y mejorar los
procedimientos a utilizar, como ejemplo de un extra proceso se puede
mencionar el procesar dos veces el producto por la misma maquina, siendo
necesario un analisis de operaciones para poder analizar e identificar un
proceso que realmente sea valioso para el desarrollo de un articulo de

calidad y poder trabajar solo con lo realmente necesario.
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Generalmente suele causarse este problema debido a una mala
comunicacién entre el departamento de ingenieria y el departamento de
operaciones por modificaciones en el proceso que no son establecidas de
manera estandar, por lo que se necesita tener un equilibrio entre el proceso,

equipo, producto y personal.

INVENTARIO
Todo aquel recurso necesario para el proceso como lo son: insumos,
refacciones, materia prima, entre otros, suelen encontrarse dentro de las
lineas de produccidén o bien concentrarse en un almaceén, requiriendo labores
de manejo, gestion, administracién, control y mantenimiento, originando
costos y gastos que absorbe directamente la empresa. Tener un inventario
no suele tomarse como un desperdicio, ya que son activos que tiene la
compafia y que seran requeridos en un tiempo determinado, tomando estos
como una necesidad, sin embargo, dentro de los problemas que se suelen
encontrar al tener inventarios son:
o Uso de recursos para su manejo (equipo, sistemas de informacion,
personal, etc.).
o Deterioro, obsolescencia y dafios ocasionados por el tiempo de
espera.
o Sobre almacenamiento de articulos por un mal prondstico.
o Desperdicios al tener recursos casi ilimitados.

o Costos en inversion de espacios adicionales.

Por lo que se sabe que tener una sobreproduccién, tener un desbalance en
las lineas de produccion, cuellos de botella, tiempos de espera por arranques
y ajustes de maquinaria, mala coordinacion, organizacion y programacion de
produccion, trae como resultado la creaciéon de inventarios, acumulando
existencias innecesarias, por tanto, es necesario eliminar o bien mantener un
inventario optimizado para evitar despilfarros y enfocarse en las causas raiz

gue lo generan.
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MOVIMIENTOS

Son todas las tareas que ejecutan los trabajadores y que no agregan valor
directo al proceso, siendo comunmente desarrolladas en su puesto o area de
trabajo, como buscar herramientas, acomodar articulos, desplazarse hacia
algun punto, etc., dando como resultado un incremento en el tiempo que se
tenia contemplado para la produccion y que a su vez también se consideran
como la unica forma de poder realizar y completar el proceso.

Este tipo de actividades en ocasiones no suelen ser identificadas debido al
desarrollo rutinario, ademas de que se suelen permitir este tipo de
desperdicios debido a que la produccion se encuentra en marcha, y ademas
para poder optimizar los movimientos y tareas que se aplican se tendria que
hacer un estudio ergonémico que permita medir el esfuerzo que se empefia
en cada actividad. Cabe sefalar que este despilfarro suele ocasionar
problemas de salud, accidentes laborales, desmotivacién laboral, dafios en
los equipos y materiales, problemas de trafico y poco control en el tiempo
productivo.

Considerando también algunos aspectos que pueden considerarse
causantes de este desperdicio se mencionan los siguientes:

o Distribucion ineficiente a nivel de planta y puestos de trabajo
(ubicacién de almacenes, depdsitos de herramientas, ubicacién de
maaquinaria).

o Mala organizacion, disefio y metodologia de trabajo.

o Organizacion en los puestos de trabajo.

DEFECTOS

Este desperdicio es el mas grande dentro de la industria, creando areas
exclusivas para la inspeccion de los mismos y poder definir la calidad del
producto, asentando que los defectos son todos los articulos rechazados y
que tienen que volver a reprocesarse 0 bien reponerse, haciendo uso del
doble de recurso del que se tenia previsto para su produccion.

Dentro de las causas de este desperdicio se encuentran:
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o Equipos y herramientas inapropiadas que dafien la calidad del
producto.
o Instrucciones o metodologia de trabajo inadecuada, haciendo enfoque
en la revision del producto al término de su produccion y no durante
Su proceso.
o Mantenimiento deficiente o fallas en el equipo.
o Factor humano (errores, falta de capacitacion, desmotivacién laboral,
entre otros).
Como consecuencia de lo anterior, se afecta la eficiencia del proceso,
siempre que se deba de producir mas de lo previsto para cubrir las fallas
irreparables, incrementando el tiempo, el costo y el trabajo requerido.

FILOSOFIA5°S
Una de las herramientas mas conocidas dentro de la filosofia Lean Manufacturing,
son las 5’S, las cuales basan su utilidad en el establecimiento y estandarizacién de
las actividades diarias dentro de un sistema productivo, implementando labores de
orden, seguridad y limpieza dentro de las areas, logrando mejorar los puestos de

trabajo, incrementando la eficiencia y eficacia en las operaciones.

Provenientes de términos japoneses, el enfoque de esta herramienta se centra en
el mantenimiento de las areas de trabajo, eliminando como se ha mencionado

anteriormente mudas o despilfarros que no aportan valor al producto final.
A continuacion, se describen:

e SEIRI - SEPARAR
Se trata de eliminar todo aquello que el area no necesita para completar las
tareas diarias aplicandose tanto en areas de produccidn como
administrativas.

e SEITON - ORDENAR
Ordenar o clasificar los articulos necesarios dentro de los puestos de trabajo,
facilitando el uso y la disposicién de estos, organizandolos y manteniéndolos

en su lugar asignado.
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e SEISO - LIMPIEZA
Conservar los sitios de trabajo limpios, incluyendo maquinaria y equipo es el
objetivo de esta S, disminuyendo la suciedad que se llegue a generar y
facilitar la identificacion de factores que necesiten inspeccionarse.

e SEIKETSU — ESTANDARIZAR
El objetivo de este punto es mantener el estado 6ptimo de las areas de
trabajo, logrando obtenerse con el trabajo constante de la aplicacion de las
primeras tres S, disefiando métodos o mecanismos que permitan crear una
cultura que preserve altos niveles de organizacion, especificando la manera
correcta de realizar las tareas diarias.

e SHITSUKE — DISCIPLINA
Al crear un ambiente de respeto y disciplina en la implementacion de las 5'S
se lograra evitar la rotura de los procedimientos ya establecidos, controlando
de manera periddica todas las actividades que se desempefian dentro del
area, asi como la creacion de reglas y soporte necesario para continuar en

la mejora continua.
Dentro de los beneficios que se tendran al emplear ésta filosofia estan:

¢ Incremento en los niveles de seguridad laboral.

e Motivacion de personal.

e Decremento en los desperdicios generados por defectos en los articulos.
e Aumento en la vida util de los equipos.

e Creacion de una cultura de mejora continua.

e Mejora en la calidad de los productos.

Cabe recalcar que la aplicacién de esta herramienta, requiere de la integracién por
parte de toda la organizacion, ya que se trata de hacer trabajo en equipo para el

beneficio de la empresa, sin necesidad de invertir gran capital econémico.
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SEGUNDO CAPITULO — PUNTO DE APLICACION

SKYTEX DE MEXICO S.A. DE C.V.

Skytex es una empresa manufacturera de la rama textil enfocada principalmente en
la produccion de tejidos planos y circulares elaborados con fibras sintéticas,
naturales y artificiales, donde la elaboracion de estas telas funge como materia
prima para otras empresas, utilizadas para la confeccion de ropa y la venta de

metros individuales.

Skytex cuenta con 80,000 metros cuadrados de territorio operacional, compartiendo
su ubicacién y algunos procesos con otras empresas del mismo grupo familiar como
lo son: SkyMatt (dedicado a la creacion de fibras para la industria colchonera,
automotriz y mueblera), Skyrug (empresa dedicada a la fabricacion de tapetes
decorativos), Skytrade (enfocada en la creacion de tejidos de comercio trabajando
con marcas internacionales), Skyfelt (especializado en la elaboracion de fieltro no
tejido) y Skyeps supply (enfocada en la generacién de energia eléctrica), que en
conjunto realizan una perfecta simbiosis aprovechando toda su maquinaria para

distintos propésitos.

Ubicada en parque industrial Texmelucan, en el municipio de Huejotzingo de la
ciudad de Puebla, Skytex es una empresa que cumple un papel importante en la
industria textil por la cantidad tan vasta de produccion y calidad que ofrece para el
sector de manufactura, comprendiendo partes importantes en la cadena de
suministro de la industria textil de manera global, encontrandose dentro de las areas

de hilados y tejidos, asi como de acabados (Imagen 14).
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Imagen 14. PROCESOS DE LA INDUSTRIA TEXTIL. [30]

Dentro de Skytex se cuentan con numerosas areas, como lo son: tejido, unrolling,
tefido, estampado, acabado e inspeccion final, las cuales generan una sincronia
para la produccion de textiles; a continuacion, se define de manera concreta cada

area:

e TEJIDO: Es el inicio de todo el proceso, en esta area se encuentran grandes
depdsitos de hilo que se tratan con resinas para soportar la friccion, los hilos
se entrelazan por medio de agua o aire para formar una sola tela.

e UNROLLING: Latela previamente tejida se devana, que es el acto de enrollar
el tejido o montarlo en una unidad de transporte, en este sector se desarrolla
este proceso, asi como la eliminacion de hilos excedentes.

e TENIDO: Inmediatamente después de que la tela se deposita en las unidades
de transporte, el tejido entra a una fase de coloracion, eliminacion de resinas
propias del tejido y liquidacion de hongos, el area de tefiido se encarga de
todos los procesos antes mencionados.

e ESTAMPADO: Cuando el tejido esta previamente preparado y libre de
impurezas la tela puede adquirir un patron de figuras por medio de colorantes
adheridos a base de calor, vaporizadores, impresiones o planchados como
si el color se estampara, por eso el proceso adquiere el nombre de

estampado.
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e ACABADO: En este proceso la tela adquiere las propiedades fisicas finales
de requerimiento como lo son: peso adecuado, ancho, suavidad, planchado
y/o repelencia al agua o aceite.

e INSPECCION FINAL: Es el filtro final del proceso donde por medio de la vista
y tacto humano, se considera si la tela es apta para su distribucién o se
necesita un reproceso, asignandole un grado de calidad a la tela
clasificandola segun corresponda.

e ALMACEN: Al terminar el proceso de valoracion de la tela, se coloca en rollos
individuales y se empaqueta para llevarla al sitio donde se reunira todo el

lote, este lugar lleva el nombre de almacén.

A continuacion, se presenta un diagrama de flujo de las operaciones de la empresa
de manera global, omitiendo ciertos procesos especificos propios de la naturaleza
de los tejidos, operando de la siguiente forma:

FLUJO GENERAL SKYTEX DE MEXICO S.A. DE C.V.

| TENDO | {—

@ TEJIDO [-» | UNROLUNG| [-»{ | TENIDO | |-»{ | ACABADO ACABADO | -pi INS.:EN%_ON > | ALMACEN | L-» | EMBARQUE —b

SKYTEX

“» [ESTAMPADO| —

Imagen 15. DIAGRAMA DE FLUJO GENERAL SKYTEX.
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AREA DE APLICACION (ACABADO)
Es importante mencionar que el area de acabado es parte vital de la empresa, ya
que es donde se les da a los tejidos todas aquellas aplicaciones quimicas, fisicas y
mecanicas que agregan distintos aspectos, mejorando la apariencia final del
producto dando un valor agregado para la venta al consumidor, enfocandose asi,
en esta &rea de produccion la cual fue donde se asigno la realizacion del proyecto

de mejora.

Imagen 16. FOTOGRAFIA DE MAQUINARIA DE PRODUCCION (RAMAS).

Dentro de esta area de produccion, el enfoque del proyecto se condujo hacia los
insumos quimicos que se utilizan en la maquinaria que se cuenta, como lo son las
Ramas y el Secador (equipo para secar de manera uniforme la tela producida,
aportando a su vez ciertas caracteristicas), toda vez que se presentaba un

descontrol en el consumo de los mismos.

Para entender los procedimientos del area, a continuacion, se detallan los procesos

que se llevan dentro.
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DESCRIPCION DEL PROCESO
El proceso de acabado es un proceso de termo fijacion, el cual consiste en someter
un tejido a temperatura elevada agregandole componentes quimicos dentro de la
rama por un tiempo definido, aplicando tension en los extremos del conjunto de
filamentos con el objetivo de brindarle una variedad de propiedades fisicas y
quimicas especificas, por ejemplo: peso, ancho, pH (potencial de hidrogeno referido
a la acides de la tela), tacto (sensacion de suavidad o aspereza que transmite la
tela) e hidrofilicidad (capacidad de absorcion de liquidos). Las caracteristicas antes
mencionadas son aportadas por el proceso de acabado, sin embargo, no todas son
empleadas en la misma tela debido a la naturaleza del proceso existiendo dos

vertientes del mismo, el preset y el finset.

Nos referimos a preset cuando hablamos de una tela blanca recién tejida y sin
ninguna propiedad puntual, también llamada tela cruda, el preset es un tejido que
va a preparase para someterse a procesos posteriores como el tefiido o el
estampado, aunado a esto se sabe que existen dos tipos de preset, el preset for dry
mejor conocido como PFD que es el preset que tiene como destino el tefiido y el
preset for print o PFP que va a someterse a un tipo de estampado.

El finset es la parte final de todos los procedimientos anteriores, por medio de éste
se le brindan las propiedades finales a la tela para por ultimo secarla y colocarla en
una unidad de transporte la cual cambia por el tipo de tela, dentro del lenguaje de

la empresa a las unidades de transporte se les conoce como carritos o caballetes.

Con la finalidad de aportar una mayor comprension, a continuacion, se describen

los procesos empleados en el area de manera mas detallada:

e Preset: cuando el termofijado se aplica en el PFP se agrega una pasta o un
antioxidante-blanqueador con un potencial de hidrogeno adecuado, se cortan
los extremos de la tela eliminando el hilo excedente y se agrega una resina
para endurecer la orilla, a lo largo de la rama se aplica calor por medio de
vapor, de esta manera se prepara la tela con un ancho, un peso, un pH, una
blancura y una hidrofilicidad correspondiente para que el color en el proceso

de estampado penetre de manera ideal.
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A diferencia del PFP el PFD no tiene un corte de orilla debido a que la tela va
a tefiirse y regresara a la rama para aplicar un finset. La aplicacion del preset
en el PFD consiste en darle un ancho adecuado a la tela de manera que los
filamentos tengan una memoria y asi la tela no se encoja al momento de darle
un color, de forma que al regresar al finset tenga un ancho que permita

moldearse a las medidas de la rama.

e Finset: la termo fijacion en el finset es mas estricta que en el preset por ser
el acabado final de la tela, en este procedimiento se pueden aplicar
suavizantes, resinas, blanqueadores, repelentes de aceite, repelentes de
agua o aprestos, dependiendo de los requerimientos del cliente, con el fin de
proporcionar un tacto suave, una apariencia homogeénea, un ancho y un peso
requerido, cabe recalcar que tanto en preset como en finset se necesitan

altas temperaturas para acentuar las caracteristicas necesarias.

BATCH CARD

Una vez entendido cual es la finalidad del proceso, es importante explicar cuales
son los subprocesos y herramientas internas del area, y cuél es la manera en que
opera, empezando por el batch card, que es la manera de identificar y diferenciar
cada tela, el batch card es una hoja impresa de diferentes colores, estos varian
segun el fin que tiene cada tela, por ejemplo: rojo — tela de exportacién o maquila,
azul o crema — tela para estampado, verde — tela PFD o PFP, lila — tela utilizada
para forros de colchén o tapiceria, rosa — tela para pruebas, morado — tela para tules

o cortinas.
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INSTRUCCION DE TRABAJO
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Imagen 17. INTERPRETACION DE COLORES DE BATCH CARD.

Dentro del batch card existe toda la informacion referente a la tela como es su
nombre, la abreviacion del mismo, el nimero de disposicion o dispo y el nUmero
que tiene el batch, estos niumeros sirven para el rastreo de la tela en proceso dentro
del sistema de datos, por otro lado, también contiene informacién sobre las yardas
existentes en la unidad de transporte, las yardas que se surtieron y las yardas que
se requirieron. Por ultimo, pero no menos importante, muestra el flujo y los pasos a
los que se sometera la tela, todos los requerimientos de cada uno de los procesos
a detalle, alberga notas donde se mencionan datos importantes que se deben cuidar

durante algun procedimiento en especial, asi como espacios en blanco donde el
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trabajador debe anotar las especificaciones reales que arroja la tela al terminar cada

proceso.

Imagen 18. FOTOGRAFIA DE BATCH CARD.

Nombre del tejido.

Abreviatura del tejido y caracteristicas (ancho).

Numero de Dispo.

Numero de batch card.

Cantidad de yardas dentro de la unidad de transporte y de batch card.
Numero de yardas surtidas en el pedido de ese lote.

Numero de yardas requeridas por el cliente.

Notas y especificaciones a seguir dentro del proceso.

Espacios en blanco donde el operador registra las caracteristicas del
tejido al finalizar el proceso.

10. Nombre del proceso.

LN AEWNE
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APLICACION DE INSUMO

En la termo fijacion y dentro de la rama, la tela se sumerge en una especie de canoa
donde se vierten todos los insumos quimicos que indica el batch card, esta canoa
tiene el nombre de foulard y estéd constituida por una serie de rodillos hechos de
acero los cuales brindan tension y presion, estos dirigen de forma correcta el

transcurso de la tela, en este subproceso ocurre un fendémeno llamado pick up.

Al finalizar el proceso de tefiido, la hilatura absorbe el color y por lo tanto termina
completamente humeda, para después ingresar a la rama, los rodillos del foulard
exprimen gran cantidad de agua la cual escurre en la canoa, el agua que se derrama
dentro del foulard diluye la formula quimica constantemente, originando el pick up,
el cual se refiere a la cantidad de agua que recoge la tela y se deposita al foulard

diluyendo la solucion quimica.

El fenémeno del pick up solo existe cuando la tela entra a la rama himeda, sin
embargo, es posible que la tela ingrese completamente seca dentro de la rama, esto
dependera del tipo de fibras que componen la hilatura, en este caso las fibras
artificiales hechas de rayon, fibra hecha de celulosa, se secan previamente antes

de termofijarse.

El método de secado es un procedimiento diferente al de termofijado, en este
procedimiento no se le aplica ninguna tensién a la tela, el propdésito principal es
quitar la humedad, a pesar de eso en esta maquina de nombre secador, también se
pueden aplicar insumos gquimicos como suavizantes o compuestos ignifugos, la
aplicacion de estos tiene el fin de adherir mayor concentracién para obtener un
resultado de mayor calidad y sensacién, de esta forma los filamentos tienen un

doble o incluso triple suministro de ingredientes quimicos a lo largo del proceso.

METODO DE CARGA DE INSUMO.

Si bien, es importante mencionar el proceso de carga de insumo quimico, donde al
momento de que un tejido requiera insumo, el oficial de la Rama y/o Secador es el
encargando de solicitar la carga al pesador, el cual se encarga de surtir los insumos
a la maquinaria guiandose de la receta que viene dentro del batch card, tomando

en cuenta el tipo de quimico que llevara el tejido, los gramos por litros de agua que
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requiere, y la cantidad de litros de agua que le solicita el oficial, una vez teniendo
los datos anteriores el pesador procede a realizar los calculos y registrarlos en la
bitacora llamada “Control de Quimicos Ramas” acentuando que la unidad de medida
gue emplean son gramos, posteriormente, haciendo uso de cucharas y cubetas se
pesan los quimicos que se solicitaron en una basculay al tener preparada la formula
se entrega al oficial el cual la vacia en los contenedores que abastecen las

magquinas donde se mezcla la formula con agua.

Imagen 19. FOTOGRAFIA DE CUBETAS DE CARGA DE INSUMO QUIMICO.

Imagen 20. FOTOGRAFIA DE BASCULA UTILIZADA PARA PESAR INSUMO QUIMICO.
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Una vez hecha la mezcla en los contenedores (Imagen 21, Imagen 22) y el proceso
esté a punto de comenzar, se vacia la formula en el foulard donde la tela se
sumergira como se explicoO anteriormente, este foulard se ira reabasteciendo de
quimico en determinado tiempo y de manera constante, con el fin de cubrir
completamente los metros de tela a producir manteniendo la calidad que requiere

el articulo.

Imagen 22. FOTOGRAFIA DE CONTENEDOR DE FORMULA QUIMICA (RAMA 1, 2 Y 3).
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Imagen 24. FOTOGRAFIA DE FOULARD (RAMA 6).
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Imagen 25. FOTOGRAFIA DE FOULARD (RAMA 3).
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REQUISICION DE QUIMICO

Del mismo modo, la requisiciéon de insumos quimicos al almacén central, es un
proceso que va de la mano con el proceso de carga de insumo, donde dependiendo
de la produccion programada y la cantidad de stock de insumos en el “Almacén de
Quimicos Ramas” es como se va a realizar la requisicion, recalcando que para saber
la cantidad a requerir se basan en los consumos reportados en la bitacora control
de quimicos y lo que hay de manera fisica en el almacén de ramas, esta actividad
es realizada por el puesto de “Batch Control”; iniciando el primer turno se recolectan
las bitacoras de consumo, se dan de baja los kilogramos consumidos en los tres
turnos anteriores en el sistema SOLUDIN (MRP - Material Requirement Planning),
después, se verifica junto con el planeador de produccién lo que se va a programar
en el dia y se hace la requisicién de quimicos al almacén central, el cual tiene que
recibir la requisicion antes de las 11 de la mafiana para que pueda abastecer lo
solicitado, toda vez que si se realiza después de la hora sefialada el personal del

area de acabado tendré que ir por el producto.

b |
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b

Imagen 26. FOTOGRAFIA DE ALMACEN DE QUIMICOS RAMAS.
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ORGANIGRAMA

Con el fin de mostrar de manera grafica y estructurada los puestos del area, a
continuacion, se presenta el organigrama del area visualizando la jerarquia y rangos
de los empleados; asi mismo, se describen de manera concreta las actividades de

cada puesto.

- SKYTEX

DIRECCION GENERAL

- ACABADO

INGENIERIA DE PROCESOS

PLANEADOR DE PRODUCCION

~ AYUDANTE GENERAL

Imagen 27. ORGANIGRAMA DE ACABADO.
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GERENCIA

Es la persona que tiene bajo su cargo el area de produccion, se encarga de delegar
y dirigir al jefe de seccidn, supervisores, planeadores y el area de desarrollo (el &rea
de desarrollo es la encargada de producir nuevos tejidos, de experimentar nuevos
métodos y de probar nuevas reacciones de productos en los tejidos). Es el
encargado de realizar una simbiosis con las areas anteriores y posteriores al
proceso, tiene un contacto directo con los directores y duefios de la planta por lo
tanto es tomado en cuenta en las decisiones y cambios ejecutados dentro del area.

JEFE DE SECCION

Es el puesto subsecuente de la gerencia, el cual tiene autoridad en la toma de
decisiones y direccién del area de la mano con el gerente 0 en su caso en la
ausencia del mismo, supervisa de manera global las actividades de toda el area

proponiendo y analizando mejoras.

PLANEACION DE PRODUCCION

Habiendo explicado los procesos anteriores, la planeacién de produccion es el
corazén del area, ya que es donde se planifican los articulos a producir de acuerdo
a la demanda de los clientes y las exigencias por parte de direccion general, donde
ventas es el encargado de promover los productos de la empresa y establecer los
objetivos enfocados al crecimiento economico, con ello, el planeador utiliza los
recursos con los que cuenta, y el material que se encuentra en proceso para poder
encontrar la mejor alternativa para optimizar en tiempo los procesos gque se van a

realizar.

SUPERVISION DE PRODUCCION

Es el personal encargado de verificar que el &rea de produccion funcione de manera
correcta, siendo su principal funcion dar seguimiento al plan de produccién
elaborado por el planeador, asi como también, realizan tareas secundarias
relacionadas con el registro de bitAcoras de produccion, bitacoras de insumos
quimicos, verificacion de calidad del producto, verificacion de limpieza del area y
reportes de defectos en el producto o en su defecto reprocesos del producto.
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BATCH CONTROL

Es el puesto el cual lleva el control de los insumos quimicos y los consumibles del
area, ademas lleva parte de las néminas e incidencias de areas de produccion como
tefiido, estampado, inspeccion final y acabado, realizando las requisiciones y bajas

de los consumos en el sistema MRP de la empresa.

OFICIAL DE RAMA
Los oficiales de rama son aquellas personas que por el tiempo de labor en el area
han adquirido experiencia en el manejo de la maquinaria, siendo estos los

encargados de producir los tejidos.

OPERADOR
Los operadores facilitan las tareas propias de la produccién, los cuales apoyan en
la elaboracién de tejidos de la mano con los oficiales de rama.

PESADOR

Cuando los articulos a producir requieren de insumo quimico, los pesadores son los
responsables de entregar las cargas solicitadas a cada maquina, registrando los
consumos que estos realizan sobre su almacén de quimicos ramas, a su vez tienen
el deber de mantener su area en perfectas condiciones, anexando también a sus
actividades a sus actividades el manejo de la maquina Confit. (Maquina utilizada

para eliminar tension del tejido)

AYUDANTE GENERAL

Para las tareas diarias del area, como el orden en el flujo de los carritos, retirar los
desechos que se producen, asi como la limpieza general se encuentran los
ayudantes generales, los cuales también cubren alguna las ausencias de los demas

colaboradores.
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TERCER CAPITULO —IDENTIFICACION DE PROBLEMATICA-

HERRAMIENTAS DE ANALISIS

Una herramienta de andlisis sirve para organizar, presentar y estructurar datos e
informacion con el fin de obtener conclusiones que puedan ayudar a la toma de
acciones; estas aplican un grado mayor de exactitud y confiabilidad de los

resultados esperados.

En el caso particular de Skytex, para detectar una posible area de oportunidad y
realizar un eficiente analisis de la situacién que opera en el area de acabado se
presentan las siguientes herramientas que daran pauta a un correcto diagnostico
qgue a su vez serviran para encontrar de manera eficiente propuestas de mejora,
estas herramientas fueron empleadas centrandose en el control de insumos del
area, toda vez que el gerente facilitd este tema, debido a que se tiene presente esa

problematica desde tiempo atras.

Aclarando el uso de cada herramienta como se menciona en la metodologia de este
proyecto, empezando con el empleo de diagramas de flujo de proceso para la
localizacion de puntos criticos, los cuales daran pauta para tener un diagnostico
global de la situacion del area, posteriormente, la utilizacion de diagramas de
Ishikawa que proporcionara la identificacion de actividades clave que pudieran estar
generando anomalias, asi como también cuestiones identificadas de manera
presencial; una vez reconocidas dichas actividades se obtendrd de manera
ordenada el tipo de desperdicios que se estd generando de acuerdo a la
herramienta 7 despilfarros, asi mismo se procederéa a realizar un andlisis FODA para
evaluar qué alternativas y planes de accién se pudieran tomar de acuerdo a la
situacion de la empresa, y como continuacion, se explican las herramientas de

mejora ocupadas, como el ciclo de Deming, 5’S y desarrollo de talento.
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DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO (DFP)
Cuando una serie de pasos es representada de manera grafica y visual, se tiene
mayor entendimiento de la secuencia que se tiene que seguir para lograr el
resultado esperado, el diagrama de flujo de procesos es una herramienta, la cual

ilustra las relaciones entre los principales componentes de una empresa.

Utilizado frecuentemente en ambitos como ingenieria de procesos, el diagrama de
flujo nos sirve para documentar y mejorar un proceso, asi como para estandarizar
actividades, analizar posibles cuellos de botellas e ineficiencias existentes,
identificar areas de mejora, preparar planes para la evaluacion de variables criticas
en los procesos, asi como, crear o redisefiar procesos con el fin de mantenerse

dentro de la mejora continua.

Con el fin de realizar un correcto analisis del proceso interno del area de Acabado
y poder detectar las posibles areas de oportunidad se hizo un levantamiento de
proceso, haciendo uso de un diagrama de flujo donde se anexaron las

observaciones y posibles zonas a atacar. (imagen 125,ANEXO A - IMAGENES COMPLEMENTARIAS)

DIAGRAMA DE ISHIKAWA
El diagrama de Ishikawa, también conocido como diagrama de causa y efecto o
diagrama de espina pescado, es un método grafico que relaciona un problema con
sus posibles causas, el cual se basa en buscar factores que influyan y afecten el
caso a resolver, donde de la mano con otras herramientas o métodos como el
“Método de las 6 M” (método de disefio de un diagrama de Ishikawa que utiliza 6
factores potenciales: método de trabajo, mano de obra, materiales, maquinaria,
medicién y medio ambiente) se ayudard a ver el problema desde distintos

panoramas.

A continuacion, se presentan los diagramas de Ishikawa del rendimiento y
descontrol de insumos quimicos utilizando el método de las 6 M, cuyos efectos y
causas fueron analizados en conjunto con el diagrama de flujo de proceso realizado

para generar un correcto diagndstico.
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RAMAS CON DE OPERADOR

- DIFERENTES DISERIOS
Y ESPECIFICACIONES

\

CALCULO DE CARGA EN BASE
A VOLUMEN Y NO A METROS

Imagen 28. DIAGRAMA DE ISHIKAWA (RENDIMIENTO DE INSUMOS DESCONOCIDO).
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Imagen 29. DIAGRAMA DE ISHIKAWA (DESPERDICIO DE INSUMOS QUIMICOS,).
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Imagen 30. DIAGRAMA DE ISHIKAWA (GESTION Y PLANIFICACION DE INSUMOS DEFICIENTE).

AREA DE OPORTUNIDAD (DIAGNOSTICO)
Gracias al uso del DFP y Diagrama de Ishikawa se lograron identificar los diferentes
obstaculos que se encuentran dentro del area, pudiendo analizar que el proceso de
uso de insumos quimicos del area es deficiente, toda vez que no se tiene un correcto
control del consumo por parte de los trabajadores y oficiales de ramas y secador,
ademas de la falta de control por parte de los supervisores, y finalmente la escasa
gestién y planificacién de insumos, que al corroborar la informacién con el gerente
del area se pudo reafirmar que estas complicaciones son causadas por la falta de
conocimiento en el rendimiento de insumo por articulo, dicho lo anterior, a
continuacion, se describen factores que influyen de manera significativa a las

dificultades del area:

« RENDIMIENTO DE INSUMO POR PIEZA PRODUCIDA DESCONOCIDO:
Al momento de producir los tejidos, como ya se sabe, estos necesitan insumo
quimico dependiendo el tipo de variante y el proceso en que se encuentran,
de acuerdo a esto se entiende que existe un rendimiento de gramos de
férmula por metro de tela, el cual es calculado por el area de ingenieria de
procesos (dedicada a la investigacion y estudio practico de los tejidos dentro
del proceso de acabado), dicho calculo del rendimiento de insumo
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(gramo/metro) no es utilizado del todo para los procesos de produccion del
area de acabado, toda vez que se prepara mas férmula de la que realmente
necesita el lote a producir, (Imagen 127, ANEXO A - IMAGENES COMPLEMENTARIAS)
ocasionando asi una variacion considerable entre los calculos esperados y
los reales, donde no existe un conocimiento real del rendimiento, causando
gue los operadores hagan caso omiso de los requerimientos del producto a
producir, administrando los insumos a base de su experiencia e intuicion,
originando desperdicios significativos, asi como también, excedentes en el
almacén de gquimicos y una mala gestion en los requerimientos realizados;
expuesta esta situacion se entendié que el problema radica en que el area
de ingenieria de procesos no toma en cuenta ciertas variables influyentes en
el cambio gramo por metro de tela, siendo que el mismo gramo por metro
puede ser diferente aun tratandose de el mismo producto y el mismo proceso,
a su vez no se cuenta con personal que se encargue del control e inspeccion

y la constante evaluacion del rendimiento de insumo de los tejidos.

CAMBIOS REPENTINOS EN LA PLANEACION DE PRODUCCION: La
planificacion de la produccién es realizada por el planeador, el cual evalua
las mejores alternativas y genera una ruta de como se debe operar la
produccién, sin embargo, este programa muy pocas veces se sigue al pie de
la letra debido a perturbaciones externas como: ordenes de cambio de
produccion dirigidas desde los directores de la empresa, o perturbaciones
internas como el extravio de material dentro del area de produccién puesto
que la empresa presenta una dificultad en el flujo de su Work In Progress
(WIP, refiriéndose a los productos que aun se encuentran dentro del proceso
de produccién) afectando todas las areas contiguas, causando paros de
produccion que trae consigo complicaciones en la entrega del producto al
cliente final, y por su parte, cambios repentinos en el plan de produccion, lo
cual genera despilfarros de insumo quimico al cambiar el lote ya en proceso

por un material con requerimientos distintOS. (magen 127, ANEXO A - IMAGENES

COMPLEMENTARIAS)

67



CARGAS EXCESIVAS DE TRABAJO: Dentro del area y debido a la
naturaleza y complejidad del proceso que se lleva, existe una alta exigencia
de desempefio hacia los supervisores y trabajadores, donde estos tienen que
explotar sus capacidades y habilidades para cumplir con todas las tareas
diarias requeridas, donde, ademds, los supervisores que son los mas
afectados tienen que cubrir mas horas laborales para terminar sus
actividades, este tipo de acciones provocadas por la gerencia y la demanda
en la produccion incita a los supervisores a abandonar su puesto, dejando a
muy poco personal a cargo para abarcar toda el area, desencadenando una

supervision deficiente.

FALTA DE CAPACITACION DE PERSONAL: Dentro del area se cuenta
con personal que ha trabajado durante muchos afios dentro de la empresa,
estableciendo una manera de trabajar lineal, por lo que la evaluacion en los
métodos de trabajo no se hace de manera constante, los empleados realizan
sus actividades de manera cotidiana sin ningun tipo de retroalimentacion que
avale que su trabajo esta bien hecho, del mismo modo al llegar personal
nuevo estos se ven afectados por la manera en como se les ensefia las
funciones que deben realizar, generando con ello personal no apto para las
labores asignadas y requeridas por el area; la falta de entrenamiento y la
constancia en la capacitacion y evaluacién de los empleados mantiene
desenfocados y desactualizados a todos los trabajadores, afectando su
desempeiio y la eficiencia laboral.

MAL USO Y CONTROL DE BITACORAS DE INSUMOS: Como herramienta
de control de insumos quimicos, se llevan bitacoras deficientes y mal
disefiadas, las cuales no proporcionan la informacion correcta y necesaria
para el conocimiento de los consumos por parte del area(magen 126, ANEXO A -
IMAGENES compLEMENTARIAS); €l mal uso y registro de estas por parte de los
trabajadores genera un nivel de confianza nulo, por lo que al momento de ver

la cantidad total consumida en la bitacoras y corroborar la informacion con lo
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que se tiene en el almacén de ramas no cuadra con lo que se tendria que
tener realmente, generando una desorganizacion en el almacén,
desconociendo donde se consumieron los kilogramos faltantes, por otro lado,
cabe recalcar que de manera mensual se realiza inventario de almacenes,
donde el almacén de quimicos ramas se ve afectado toda vez que existen
kilogramos de quimico faltantes, por lo que mes con mes se tiene que estar

cuadrando el inventario.

CONTROL, GESTION Y PLANIFICACION DE INSUMOS DEFICIENTE: Al
no contar con informacion confiable de los consumos registrados en las
bitacoras de control de quimicos ramas, y no llevar un correcto control en el
manejo de las mismas, el llenado correcto, o la perdida de estas, genera que
se desconozca realmente lo que cada tejido consume, afectando a su vez la
gestion de los recursos con los que se cuenta, ya que se tiene que requerir
mas insumo del que se tenia contemplado utilizar, ocasionando paros de
produccién por la falta de quimico, que aunado a esto al momento de
planificar los insumos necesarios, se hace una mala planificacion de lo que
requerira la produccién programada, dado que continuamente hay escases
de insumos o bien exceso de los mismos en el almacén de ramas; asi bien,
una causa clave de esto es la falta de conocimiento del requerimiento de
insumo quimico de cada articulo que se produce dentro de la empresa, ya
gue no se cuenta con un catalogo de las féormulas de todos los tipos de
variante, y solo cuando se encuentra el material dentro del area es cuando
se puede examinar que quimico es el que usa.

Por otro lado, un factor a considerar es la solicitud de insumos por parte del
area de estampado, el cual utiliza insumos quimicos para sus procesos de
secado en tejidos estampados, generando a esta area un descontrol en el
rendimiento y consumos de los quimicos de acabado, puesto que sus

solicitudes no son gestionadas correctamente.
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FALTA DE USO DE HERRAMIENTAS DE CONTROL: Para el célculo y
control de los insumos quimicos no se tienen herramientas como hojas de
calculo, formatos o graficas de analisis que permitan conocer el
comportamiento diario, semanal o mensual, ocasionando un descontrol por
la falta de medicion de los consumos, recordando que “Lo que no se define,
no se puede medir, lo que no se mide, no se puede mejorar y lo que no se
mejora, se degrada” (William Thomson Kelvin), con lo cual se identifico que
la falta de dichas herramientas entorpece el trabajo y las actividades del
personal encargado del control de almacén de quimicos ramas, existiendo
también una deficiencia en el desempefio para poder analizar las posibles

causas del descontrol de insumos.

DESORDEN EN LAS AREAS DE TRABAJO: La falta de mantenimiento y el
descuido en las areas de trabajo, provoca que los trabajadores realicen de
manera deficiente sus actividades, que a su vez ocasionan contratiempos por
no contar con los elementos necesarios en el lugar indicado, como es el caso
de los articulos en proceso, que al no tener asignada un area, se suelen
pasar minutos incluso horas buscando el material a producir, ocasionando en
repetitivas veces que los lotes de produccion programados se detengan,
causando que los insumos ya cargados en el contenedor se desperdicien;
por otro lado, hablando del almacén de quimicos ramas, la mala organizacion
de los contenedores y la deficiencia de herramientas para despachar
insumaos, provoca contratiempos en la entrega de las cargas requeridas por
parte de los oficiales, siempre que los trabajadores tarden en identificar y

cargar los insumos solicitados. (imagen 128,ANEXO A - IMAGENES COMPLEMENTARIAS)

ROTACION DE PERSONAL EXCESIVA: Al existir inestabilidad y estrés
laboral dentro del area, asi como un proceso de seleccion de personal
inadecuado, se genera una excesiva rotacion de personal, el cual trae
consigo el aumento en los costos de contratacion, bajas laborales y

capacitacién, asi como también retrasos en los procesos, en este caso
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productivos debido a la curva de aprendizaje que se presenta, por su parte,
de manera particular, el puesto de pesador y supervisor se encuentran en
constante reasignacion, debido a que se tiene una baja valoracion en las
actividades del pesador y una sobrecarga de trabajo en el puesto de
supervisor, siendo estos factores importantes en la desorganizacion de la
produccién; mas audn, la rotacion de personal obliga al area de recursos
humanos a conseguir candidatos de manera inmediata suscitando un mal
reclutamiento por el poco tiempo que tiene para cubrir el puesto, esto propicia
gue personas no capacitadas o con habilidades no aptas desarrollen papeles

que no son idéneos, abandonando su puesto en poco tiempo.
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LOS SIETE DESPILFARROS

En toda industria, por naturaleza de los procesos que se llevan a cabo de manera

especifica en areas de produccion, se generan actividades que no generan

beneficio alguno al producto o servicio ofrecido, las cuales suman un alto valor en

los costos ya que se consumen recursos; es por ello que es necesario conocer todos

aguellos factores que afectan de manera considerable la rentabilidad de la empresa;

por lo cual, de manera clara y concisa se establecieron siete elementos que son

pieza clave para la mejora en la rentabilidad de las compainiias.

SOBREPRODUCCION

ESPERAS -

TRANSPORTE -

EXTRAPROCESO

INVENTARIO

MOVIMIENTOS

DEFECTOS

CARGAS SOLICITADAS TIEMPO ANTES DE INICIAR EL PROCESO, PROVOCANDO
DESPERDICIOS POR CAMBIOS REPENTINOS EN LAPRODUCCION.

REQUISICION EXCESIVA DE CARGAS DE QUIMICOS, OCASIONANDO
SOBRANTES POR FALTA DE CONOCIMIENTO DE RENDIMIENTO.

MAQUINAS DETENIDAS POR FALTADE INSUMO EN ALMACEN DE RAMAS.
PROCESOS EN ESPERAPOR AUSENCIA DE PERSONAL PESADOR.
ESPERADE ABASTECIMIENTO DE ALMACEN POR MALA PLANEACION.

BASCULASE ENCUENTRA DISTANTE DE CONTENEDORES ; )
PESADOR TIENE QUE TRANSPORTAR CONTENEDOR DE QUIMICO DE ALMACEN
CENTRAL AALMACEN DE RAMAS

REQUISICION PARA MISMO LOTE DE PRODUCCION SOLICITADA DOS O MAS
VECES EN DIFERENTE TIEMPO
TELAS REPROCESADAS QUE OCUPAN RECURSOS EXTRA

ESCASEZY SOBREEXISTENCIA ENALMACEN DE RAMAS.
QUIMICOS SIN USO.

RECORRIDO PARAPESAR CUBETAS CON CARGAEN BASCULAS.
HERRAMIENTAS DE CARGA APARTADAS DE CONTENEDORES.

DISENO DE AREA MAL ESTRUCTURADO. (MOVIMIENTOS DE PERSONAL POCO
ERGONOMICOS)

TELAS CON BAJA CALIDAD (TACTO FUERA DE ESPECIFICACIONES)

Imagen 31. TABLA 7 DESPILFARROS.

72



ANALISIS FODA

La técnica del analisis FODA se basa en la identificacion y estudio de las fortalezas,

oportunidades, debilidades y amenazas que tiene una organizacion. Dentro de las

fortalezas y debilidades se encontraron factores internos como lo es la organizacion

propia y sus productos, de manera externa se tienen factores de los que no hay

control alguno en donde se hallaron oportunidades y amenazas.

Considerada una herramienta sencilla pero eficiente, que permite obtener una

perspectiva general de la situacion se disefié una matriz para su correcto analisis.

La matriz FODA se utiliza para analizar la situaciébn competitiva de la compaifiia o

hasta de una nacion que lleve al desarrollo de cuatro series de alternativas

estratégicas distintas.

FORTALEZAS

Diversidad de sistemas de
produccion.

Altos volimenes de
produccion.

Adaptabilidad a exigencias
del cliente.

Personal con grandes
habilidades.

DEBILIDADES

Capacitacion deficiente del
personal.

Mala planeacion de
produccion.

Gran cantidad de reprocesos.
Desorden del area.
Organigramas mal
establecidos.

Reclutamiento deficiente.
Salarios desnivelados

OPORTUNIDADES

Poder adquisitivo para
invertir en nueva
magquinaria.

Fuerte poder adquisitivo
del mercado meta.
Incursion en la
fabricacion de nuevos
desarrollos de tejidos.

AMENAZAS

Desconocimiento de la
competencia.

Fuga de personal con
talento.

Existencia de productos
sustitutos.

Nivel de percepciéon de
diferenciacion de
producto bajo.

Imagen 32. MATRIZ FODA.
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HERRAMIENTAS DE MEJORA

CICLO DE LA CALIDAD
Para la solucion y/o mejora de problemas habituales, es necesario establecer una
metodologia que nos ayude a llegar a las causas de fondo, es por ello que el ciclo
de la calidad o PHVA (planear, hacer, verificar y actuar), se basa en desarrollar de
manera objetiva un plan, el cual sea valorado por medio de pruebas, lo cual nos
llevara a la evaluacion de los resultados y analizar si se obtuvieron los resultados
esperados para posteriormente actuar, donde se tendria que repetir el ciclo si es
que resultados no resultan del todo favorables, haciendo una reestructuracién del

ciclo de la calidad.

Hay que mencionar, ademas, el uso de ocho pasos en la solucién de un problema,
los cuales se encuentran integrados en las cuatro etapas del ciclo, siendo los

siguientes:

PLANEAR 1. SELECCIONAR Y CARACTERIZAR UN
PROBLEMA

BUSCAR TODAS LAS POSIBLES CAUSAS
INVESTIGAR CAUSAS IMPORTANTES
ELABORAR UN PLAN PARA REMEDIAR
EJECUTAR PLAN

ANALIZAR RESULTADOS OBTENIDOS
PREVENIR LA RECURRENCIA
CONCLUSION Y EVALUACION

HACER
VERIFICAR
ACTUAR

© N o gk~ ww N

Imagen 33. TABLA 8 PASOS DEL CICLO DE DEMING.

Es por ello que se disefaron los ciclos de Deming correspondientes, con el fin de
analizar los tres factores mas importantes que afectan el correcto desempefio del
area, como el rendimiento de insumos, el correcto control, gestiéon y planificacién,
mostrando los pasos realizados durante la ejecucion de este proyecto, analizando

a detalle cada uno de estos aspectos como se muestra en las imagenes siguientes:
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» Se crea una formato con el nombre de "Recoleccion de
datos de rendimiento de quimicos”, donde se registraran
los datos requeridos para el calculo de quimicos.

Calcular el rendimiento gr/m de tejidos planos y
circulares en el proceso de termofijado.

Crear una base de datos para el registro de los
calculos anteriores.

Disefiar una herramienta que pronostique
la cantidad correcta de litros de formula
quimica correspondientes a los litros de A
tela a procesar. los gr/m correspondientes a los metros
Realizar pruebas para verificar los procesados con el nombre de

célculos elaborados anteriores. PLANEAR "‘ialcsuéadr?arze?‘e :?3:522‘%2‘:5;;5 Sl
obtenidos.

+ Se disefia una base de datos con el nombre
de "Base de datos y calculadora de
rendimiento de insumos quimicos (gr/m)

+ Se disefia una herramienta que calcule

p

+ Se eliminan casillas sobrantes del
formato de recoleccion. ACTUAR VERIFICAR + El formato realizado presenta

+ Se hacen ajustes de cdlculo de casillas innecesarias.
rendimiento en la base de datos.

* Los cdlculos de rendimiento no
tienen  coherencia  con las
cantidades reales utilizadas.

+ Se toman los resultados de las pruebas
para identificar los fallos principales y

realizar la retroalimentacion . las pruebas realizadas fienen

resultados variables, sin ser todas
eficaces.

Imagen 34. CICLO DE DEMING (RENDIMIENTO DE INSUMOS).

Reduccién de desperdicios de insumo quimico.

Mejorar control de insumos optimizando y
redisefiando los procesos de carga.(destarar
y pesar)

* Redisefio de bitacora de control de

manera que esta sea confiable y apta
para el personal.

+ Sedisefia una nueva bitacora de control de quimicos.

« Se instruyen nuevos métodos de carga y se
estandarizan.

+ Se capacita al personal de la importancia en el
correcto manejo de su drea

+ Aplicacionde 5°S

Capacitacion de personal sobre
los nuevos procesos a establecer.
Organizar almacén de quimicos

PLANEAR

ramas.
+ Se redisefia de nuevo bitdcora de ACTUAR VERIFICAR + Se mejoran los procesos de
quimicos. carga.(destarar y pesar)

+ Se planea una organizacion apta del
almacén de acuerdo a los insumos
que se manejan.

+ Personal mejora sus habilidades.

+ Bitdcora disefiada no funcional para el tipo
de proceso ocasiona contratiempos.
+ Se continua usando bitacora anterior.

+ Se mejora el orden de almacén.

Imagen 35. CICLO DE DEMING (CONTROL DE INSUMOS).
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+ Se disefian las siguientes herramientas:
+ calculadora de quimicos
* consumo de quimicos

Disefar herramientas de confrol que puedan analizar
los consumos, asi como generar reportes y mejorar el
control de existencias reales en almacén de quimicos.

Optimizar las cargas de quimico guidndose del
rendimiento gr/m2.

+ Se genera un catalogo de los insumos que
requiere cada tejido.

+ Se disefia una receta de insumos para
fules.

Mejorar la planeacion de requerimientos
para solicitar solo lo programado.

Establecer auditorias periddicas para + Sedisefa un método para verificar los
verificar existencias fisicas de acuerdo PLANEAR \ kilogramos en contenedor de acuerdo
a método de medicion altura igual kg. ala altura en cm.

R\

+ Los célculos de las herramientas de
control no son respaldados con las

ACTUAR VERIFICAR existencias reales.

+ Se tienen un bajo nimero de articulos

para generar el catalogo de insumos.

+ Receta para tules funciona para realizar
planeacion.

Verificar los calculos de las
herramientas de control.

Verificar articulos aun no registrados en \
catalogo de requisicion de insumos por
articulo.

Ajustar la medida esténdar para el calculo de
kilogramos en contenedores

» Método de medicion de altura presenta variacion
en resultados

Imagen 36. CICLO DE DEMING (GESTION Y PLANIFICACION).

76



5'S
Hiroyuki hirano desarroll6 la metodologia 5°s, basada en 5 técnicas: Seiri
(seleccionar), Seiton(organizar), Seiso(limpiar), Seiketsu(estandarizar) vy
Shitsuke(seguimiento), las cuales funcionan en conjunto para mejorar la limpieza,
organizacion y correcta utilizacion de las areas de trabajo, esta metodologia
incrementa la productividad en un nivel considerable, estandarizando habitos de

orden y limpieza mejorando también la satisfaccion de todo el personal.

+ Eliminar del drea de trabajo articulos innecesarios
* Cubetas sin usar y deshabilitadas
+ contenedores sin usar o con quimico deshabilitado

+  Establecer color de cada cucharon dependiendo el tipo de insumo quimico
+  Cubetas limpias y listas para su uso
+  Establecer area para colocar herramientas

ORDENAR

+ Losarticulos necesarios para operar deben ser ordenados, estableciendo un lugar especrﬂco}

+ Eliminar la suciedad de las areas de trabajo, estableciendo programas de limpieza.

+ Establecer un calendario de impieza semanal de toda el area de almacén de quimicos

* Limpieza de herramientas de carga cada vez que se terminen de ocupar (cucharones y
Cubetas)

Establecer y estandarizar procedimientos y actividades, logrando que se ejecuten de manera
regular.
+ Establecer y estandarizar proceso de carga y requisicion

ESTANDARIZAI : o S 3 .
+ Lista de actividades diarias de pesadores y supenvisores enfocadas a insumos.

Generar el habito de uso de las técnicas establecidas.
+ Control e inspeccion por parte de supervisores
* Evaluaciones periddicas
+ (Capacitaciones constantes

T . - ) |\ —

CCECEC<CC<CK

Imagen 37. DIAGRAMA DE LISTA5'S.
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DESARROLLO DE TALENTO
Gran parte de los problemas presentados en las empresas se presentan por la falta
de interés e inversion en la capacitacion de personal, ya que en ocasiones no se
dedica el tiempo conveniente para ensefiar los procesos o actividades que se tienen
que llevar a cabo, las personas son el elemento clave y mas importante, ya que ellas

son las que ejecutan las labores diarias.

El desarrollo de talento es una metodologia utilizada por Toyota, la cual crea una
cultura de aprendizaje constante, capacitando a los empleados de todas las éreas,
supervisando y evaluando a cada persona para que esta pueda alcanzar su maximo
potencial, generando consigo personas comprometidas que adquieren
conocimiento mediante sistemas de aprendizaje y ensefianza, lo anterior se puede
visualizar en la Imagen 38 iniciando en el desarrollo de talento, el cual tiene que
estar en constante mejora para poder crear un sistema exigente que explote las

capacidades de las personas, generando personal con gran aptitud y talento.

PERSONAS CON ~

CAPACIDADES INICIO
ALTAS

DESARROLLODE
SISTEMA TALENTO DE
EXIGENTE PERSONAL

\AANTIENE Y}
MEJORA

CONTINUAMENTE

Imagen 38. CICLO DE DESARROLLO DE TALENTO.

Con el fin de respaldar esta metodologia, en el apartado de trabajo a futuro, se podra
analizar la propuesta para la implementacion de capacitacion haciendo uso del
desarrollo de talento (pagina142,DESARROLLO DE TALENTO (CAPACITACION DE PERSONAL) , &SI COMO también
los redisefios de puestos para el cargo de Batch control, pesador y ayudante
general.(pagina144,
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REDISENO DE PUESTOS)

CUARTO CAPITULO: IMPLEMENTACION

Una vez analizado las causas y areas para atacar, se empezaron a disefar
propuestas de mejora, implementando herramientas para desarrollar de manera
correcta las actividades establecidas en el area, realizando la retroalimentacion en

cada una hasta volverla apta para el proceso.

CALCULO DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS.

Para poder recolectar los datos necesarios para el célculo del rendimiento de los
insumos, se elabor6 un formato llamado “recoleccion de datos” (magen39) €n el cual se
tiene que registrar el numero de disposicion de la tela, el numero de Batch, el
nombre del articulo, el proceso que se le aplicara (finset o preset), la maquina en la
gue ingresara, el insumo quimico y los gramajes que llevara segun la norma técnica
(NT) y las yardas a producir, pudiendo encontrar los datos en el Batch Card,
agregando también el estado de la tela (himeda o seca), siendo este un factor
importante debido a las cuestiones de absorcion y dilucion dentro de la rama, lo
anterior con el fin de localizar estos articulos en un futuro por medio del sistema
“SOLUDIN” que como se menciona anteriormente es el software que usa la
empresa actualmente; para el uso de este formato es necesario corroborar que la
tela termine su proceso de produccion con las especificaciones de calidad deseadas
puesto que si la tela presenta algun tipo de defecto al concluir su proceso los datos
de la muestra seran erréneos teniendo que repetir de nuevo el calculo de
rendimiento, mencionando también que los datos de este formato tienen que

recolectarse antes de arrancar la produccion.

Hay que recalcar, ademas, que los litros de agua los calculara y requerira el oficial
de la maquina de acuerdo a los metros de tela que se produciran, siendo este

calculo respaldado Unicamente por su experiencia.
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Ahora bien, para obtener el rendimiento, se tiene que registrar la cantidad de litros
excedentes en el contenedor y en la tuberia al terminar el proceso con el fin de
saber la cantidad total de formula sobrante considerandola como residuo, de este
modo se acota una cantidad de litros usados y se relaciona con el nUmero de yardas

producidas.

@ Skytex RECOLECCION DE DATOS DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS

FECHA: Turno: Pesador: Supervisor:

CANTIDAD EN
NO. DE NO. DE ESTADO DEL NOMBRE DEL Its DE AGUA CANTIDAD EN | CONTENEDOR
DISPO. BATCH ARTICULO ARTICULO PROCESO QUIMICO | CANTIDAD N.T REQUERIDOS MAQUINA YDS TUBO (Lts) (Lts)

Imagen 39. FORMATO RECOLECCION DE DATOS PARA EL RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS

Baste como muestra, se realizaron distintas pruebas del formato anterior, y tras la
recoleccion de datos para una misma tela, se identific6 que el rendimiento es
variable dependiendo de la recoleccion de datos, ya que poniendo en contraste
informacion de produccién de un solo bafio y una de mas de tres bafios, el resultado

del célculo del rendimiento fue diferente.

Es importante aclarar que a lo que se le conoce como bafio es una medida de peso,
240 kilogramos aproximadamente, este dato tiene que tomarse en cuenta puesto
que la longitud puede variar entre una tela y otra por el tipo de confeccidon que tienen
las telas, dentro de la planta existe esta confusion entre operadores, adoptando
entre ellos una medida diferente para un bafio, dandole el significado de un bafio a
la union entre telas 0 a una unidad de transporte que contiene tela, sin embargo

estas medidas son erroneas pero nunca son aclaradas a los operadores.
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Llegando a la conclusion de que la cantidad minima utilizable de formula quimica

son 100 litros debido a que la canoa del foulard de la maquina tiene que tener esa

cantidad para llegar a un nivel éptimo con el fin de que la tela pueda sumergirse

completamente dentro de la sustancia y adquirir las propiedades necesarias, de

manera que la mayoria de veces un “bafio” son muy pocos metros utilizados para

esos 100 litros, de ahi el origen de la variabilidad del rendimiento, recalcando que

la mejor forma de obtener un buen rendimiento es en lotes de mas de tres “bafos”.

Una vez obtenida informacion fiable del formato recoleccion de datos se prosigue a

trasladarla a una base de datos y calculadora de rendimiento de insumos quimicos

para realizar los calculos correspondientes. (imagen 40, imagen 41)

BASE DE DATOS Y CALCULADORA DE RENDIMIENTO INSUMOS QUIMICOS (gr/m)

Cantidad N.T) T Cantidad ca:“da: enl Cantidad en la Cantidad en
Dispo Bach Articulo Proceso Estado Quimico (Norma Litros de agua cantida :I flizada Yds |Metro: Maquina total de fi::?i!:'r‘e r:;:sa tina al finalizar | tuberia al finalizar
Tecnica gr/l) € formula (1 (Hﬂ proceso(tt) praceso (1)
830223 1347390|5K55 HUMEDO _|ACIDOCITRICO 05 1000 500| _514| 469.8|SECADOR ACABADO 1004 700| 9| 2
MICROSUAV KP60% 35 3500
830064 1346764 |RYH P-SET SECO CARBONATO DE 50010 0.5 500 250 2925| 2673 500.25 0 0] o
830002 1347096|5757 INTER_|F-SET HUMEDO _[SILIGEN 5155 NEW LIQ 5 400 2000 787] 719.3 412z [ [ 0
CERALUBE PED20 LIQ, 20] 8000] _787] 719.3
DICOFIX SWLIQ. 5 2000
ACIDOCITRICO 05 200
829253 1346815 ALl FSET HUMEDO MIROSIL HE 250 5 400, 2000] 1120] 1024, 406.2 100 0| 15
ACIDOCITRICO 05 200
ARRISTAN PCCB 10| 4000
Imagen 40. BASE DE DATOS Y CALCULADORA DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS (1)
Litros de Litros de Rendimiento
formula fomula de fomula Desgloce de Quimicos
usados  |desperdiciados| total (gr/m)
SILIGEN 5IS S NEW LIQ. CERALUBE PED20 LI DICOFIX SWLIQ DYCRILAN STARTEX FR PE CONC
302 702|  642.832208
500.25 0| 187.1492705
412.2 0| 573.0427989 (gr/m) % (gr/m) % (grfm) %
1.432606997 05 5.730427989 2| 1.432606997 05
Lt Lt Lt
23.62082417 8.244 2.061
2912 115 284.463895

Imagen 41. BASE DE DATOS Y CALCULADORA DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS (2)
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Dado a la extension de la tabla y la complejidad para visualizarla correctamente de

forma completa se describira de forma seccionada, empezando con la aclaracion

de que los datos obtenidos se vaciaron en la casilla que corresponde a cada uno:

1. Cantidad utilizada (gr): Se refiere a los gramos totales de insumo quimico

gue se utilizaran para el proceso y se obtienen de la siguiente manera:

r
Cantidad utilizada (gr) = Litros de agua (1) * Cantidad de Norma Técnica(gT)

Se debe agregar que se tuvo que realizar la conversion de yardas a metros

(1 yarda = 0.914 metros) para tener una mejor visualizacién de la mesura de

las dimensiones de los tejidos. (magen 42)

Ejemplo:

BASE DE DATOS Y CALCULADORA DE RENDIMIENTO INSUMOS C

Cantidad N.T| . ”
. . L . cantidad utilizada .
Dispo Bach Articulo Proceso Estado Quimico (Norma | Litros de agua . Yds [Metros| Magquina
Tecnica gr/l) &
830223 1347390|SK55 HUMEDO ACIDO CITRICO 0.5 1000 500 514| 469.8|SECADOR ACABADO
MICROSUAV KP60% 3.5 3500
830064| 1346764 |RYH P-SET SECO CARBONATO DE SODIO 0.5 500 250| 2925| 2673 2
830002| 1347096 (5757 INTER |F-SET HUMEDO _ [SILIGEN SIS S NEW LIQ 5 400 2000 787| 719.3 5
CERALUBE PED20 LIQ 20 8000 787| 719.3
DICOFIX SWLIQ 5 2000
ACIDO CITRICO 0.5 200
829253| 1346815 ALl F-SET HUMEDO MIROSIL HE 250 5 400 2000 1120 1024 3
ACIDO CITRICO 0.5 200
ARRISTAN PCCB 10 4000
Imagen 42. BASE DE DATOS Y CALCULADORA DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS (3).
2. Cantidad total de la formula (I): se obtiene con la operacion siguiente:

Cantidad total de la formula(l)

_ Cantidad utilizada (gr)

1000

+ Litros de agua(l)
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Maquina

Todas las maquinas estan conectadas a los contenedores a distancias
diferentes, debido a esto la cantidad de férmula quimica que contiene cada
una es diferente asi que se calcularon de forma individual, para calcular la
cantidad que albergan las tuberias se obtuvo el area de su circunferencia y
se multiplicé por los metros que estas tienen, de esta forma se obtuvo el
volumen; todas estas medidas se anexaron en una tabla alterna llamada
“Tabla de capacidades” (magen 43) la cual contiene la cantidad de litros de los
contenedores que abastecen a cada maquina y también la capacidad de la
canoa del foulard, estas capacidades fueron obtenidas de manera manual
llenando cada uno de los contenedores para saber su capacidad méaxima,
sirviendo dicha tabla para la consulta y el registro de la cantidad de tuberia
al finalizar el proceso, recalcando que debido al disefio de las instalaciones,
saber exactamente qué cantidad de tuberia contenia formula quimica era
muy complejo asi que se limit6 el llenado de esta casilla a dos opciones:
tuberia llena si aun existia formula quimica en el contenedor o tuberia vacia

si el contenedor estaba vacio.

Capacidad de contenedor (litros) |Capacidad detina defoulard (litros) |Capacidad de tuberia (litros)

Ramal

500 150 5.3

Rama 2

500 150 4

Rama 3

500 185 15

Rama 4

500 100 4.6

Rama5

500 185 5.5

Rama 6

500 175 3

Secador Acabado 1000 350 2

3.

Imagen 43. TABLA DE CAPACIDADES.

Litros de formula usados (l): se obtuvieron con el siguiente método:

Litros de férmula usados(l) = Cantidad total de la formula —

Cantidad del contenedor al finalizar el proceso(l) —

Cantidad de tuberia al finalizar el proceso(l)

4.

Litros de férmula desperdiciados (l): se calculan de la siguiente forma:

Litros de férmula desperdiciados(l)

5.

= Cantidad de foérmula total(l) — Litros de férmula usados(l)

Rendimiento de formula total (gr/m): se obtiene de esta manera:
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r
Rendimiento de férmula total(%) =

Litros de férmula usados(l) = 1000

Metros (m)
YUIMICOS (gr/m) |
Cantidad en
Cantidad contenedor al Cantidad en la Cantidad en Litros de Litros de Rendimiento
total de o tina al finalizar | tuberia al finalizar formula fomula de fomula
finalizar proceso .

formula (1) 0 proceso(lt) proceso (l) usados desperdiciados| total (gr/m)
1004 700 2 302 702 642.832208
500.25 0 0 500.25 0| 187.1492705
412.2 0 0 412.2 0| 573.0427989
406.2 100 15 291.2 115 284.463895

Imagen 44. BASE DE DATOS Y CALCULADORA DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS (4).

Cabe resaltar que a pesar de que, hasta este punto, el objetivo de calcular el

rendimiento de la férmula ya ha sido realizado, es necesario calcular el rendimiento

de cada insumo quimico de manera independiente, puesto que se debe

“‘descomponer” este rendimiento para saber qué cantidad representa cada insumo

quimico dentro de la formula y de esta forma conocer la cantidad de agua pertinente

requerida, datos que seran de mucha utilidad en calculos posteriores.

En esta Gltima parte de la tabla se incluyeron todos los insumos quimicos existentes

del area y debajo de ellos se agrego la cantidad que representan en la formula

individualmente en gramos por metro (gr/m), porcentaje (%) y litros (l), todos estos

datos corresponden a la tela que fue anotada al principio de la tabla, asi que las
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casillas de los insumos quimicos que no fueron utilizados en esa tela

especificamente se dejaron en blanco.

Para calcular el porcentaje de insumo quimico que existe en la formula total (%), los

litros existentes de insumo quimico en la formula (I) y los gramos por metro (gr/m)

individuales de cualquier insumo quimico es necesario seguir una serie de pasos:

1.

De la casilla “cantidad de norma técnica (gr/l)” se obtiene el valor
correspondiente al insumo quimico deseado, en este caso tomaremos de
ejemplo Microsuav KP60 que corresponde a una tela SK55, este valor (3.5
(gr/)) se multiplica por 1y se divide entre 1000 para obtener cuantos gramos

de la Norma Técnica le corresponden a un mililitro de férmula quimica.

Cantidad de norma técnica (3.5 %) x 1

1000

0.0035(gr) =

Teniendo este valor (0.0035 gr) el siguiente paso es conocer qué porcentaje
representa en un mililitro, teniendo en cuenta que para este caso especifico
los gramos seran equivalentes a los mililitros puesto que la densidad de los

insumos quimicos y el agua es muy similar.

0.0035ml * 100

% =
0.35% Tl

Cuando se tiene el porcentaje que ocupa el valor de la Norma Técnica en un
mililitro de férmula, este porcentaje se extrapola a los “litros de férmula

usados (302 litros)” en el proceso actual.

0.35% 3021

1.057 1 =
100
Se convierten los litros obtenidos a mililitros y el valor en gramos.

1.0571 * 1000m!
11

1057 gr = 1057 ml =

Por ultimo, se dividen los gramos obtenidos entre los metros de produccion.
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22499127289 = 1057gr
' m  469.796 m

MICROSUAV KP60 Acido Citrico
(gr/m) 3r/m) %
2.24991273 ) 0.321416104 0.05
Lt
0.151

Imagen 45. Cdlculo de( gr/m), (%) y (I).

Al tener toda la informacion acerca del rendimiento fue posible calcular

requerimientos futuros a cerca de las telas referentes a los datos obtenidos con otra

calculadora. Esta calculadora de requerimiento consté de una casilla donde se

anot6 el nombre del articulo y el proceso, la delimitacion del proceso en esta casilla

fue muy importante ya que, a pesar de ser una misma tela, puede ocupar distintos

insumos quimicos dependiendo si es un pre-set o un fin-set y por lo tanto prestarse

a confusiones. También contuvo una casilla referente a los metros de tela que serian

procesados, esta informacion siempre fue brindada con anterioridad por el

planeador a cargo de la produccion. Al igual que en la tabla anterior, se incluyeron

todos los insumos quimicos ocupados en los procesos.
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CALCULADORA DE REQUERIMIENTO

QUIMICOS NECESARIOS (Gramos totales)
Articulo Metros de tela Carbonato de (MICROSILHE | ARRISTAN PCCB

Acido Citrico Microsuav KP60 Tuboset DAP sodio (gramos |250 (Gramos (Gramos totales)
(gramos totales) [(Gramos Totales]) |(Gramos Totales) |totales) totales)

MBN 1 0.10768411 2.79978687

BKU 1 0.121097699 2.421953986 2.421953986

SIS 1 0.370369437 3.703694367

CTJ 1 1.018523994

MEH

VIL 1 0.656593407

NTL 1 0.073519415 2.940776611 2.20558246

ENS 1 0.355579869 9.956236324 8.00054705

SK55 F-SET 1

SK55 SECADOR 1 0.321416104 2.249912728

RYH 1 0.09357464

Imagen 46. Calculadora de requerimiento(1)

Por altimo, se afiadié una casilla donde se situaron los litros de formula y los litros

de agua correspondientes a los metros requeridos.

UTROS DE FORMULA |UTROS DE AGUA

SILIGEN SIS S NEW | CERALUBE PED20 | DICOFIX
ua uQ swiQ DIRCYLAN | raRTex FR PE
cone

PROSUAV SHB | AVCO FINISHVS | ROLFLEX PAD | TUBIGUARD 30F | ZELAN R3BOX

0.215368221 0.21246075
0.242195399 0.237230393
0.246912958 0.242838894
0.101852399 0.100833875

0.082046001 0.081225541
0.147038831 0.141818952
0.355579869 0.337267505
0.146611244 0.146611244 0.146464633
0.642832208 0.640260879

0.18714927 0.187055696

Imagen 47. Calculadora de requerimiento(2)

Ahora bien, para calcular los gramos, los litros de formula y los litros de agua

correspondientes a los metros de cada tela se siguieron los siguientes pasos:

1. Calculo de litros de formula: Es necesario recurrir a la hoja “base de datos
y calculadora de rendimiento” para poder calcular los litros de férmula,
especificamente las casillas de “litros de formula usados” y “metros”, teniendo
los datos aunados a la tela correspondiente podemos hacer una relacion de
cuantos litros de férmula se deben utilizar para cualquier cantidad de metros

gue sean requeridos o planeados por producir.

Relacion de proporcionalidad entre metros y litros:
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Metros (m) Litros de férmula usados (1)

Metros de tela planeados a producir (m)  x = litros de formula requeridos (1)

Litros de férmula requeridos(l)

_ Metros de tela planeados por producir(m)  Litros de formula usados(l)

2.

Metros(m)

Célculo de litros de agua: La obtencion de litros de formula es solo un paso
previo para nuestro verdadero propdsito que es el calculo de los litros de
agua, este dato es uno de los mas importantes en esta tabla ya que esta
prediccidn de litros de agua sirve como referente hacia la hoja “Datos”, hoja
que se explicara mas adelante.

Para la obtencion de litros de agua es necesario tomar en cuenta los litros de
férmula y restar todos los litros de insumos quimicos que contiene dicha
férmula, en la “base de datos y calculadora de rendimiento” se calculan los
litros de insumo quimico, pero no es preciso tomar dicho dato y restarlo
directamente a los litros de formula ya que esos litros son considerados para
la muestra que se tomd en dicho proceso, es necesario obtener nuevamente
los litros de insumo quimico para el huevo requerimiento, el porcentaje del
insumo quimico sin embargo es un referente ideal para calcular los litros,
puesto que con él se puede obtener una razén entre el porcentaje total de la
férmula y los litros de férmula, dando como resultado los litros de insumo
guimico que constituyen la formula total y de esta manera restarlos, se debe
recalcar que este paso debe de hacerse con todos los insumos que
constituyen la férmula total para poder obtener solamente el agua requerida.
Ejemplo:

Tomando como referencia al articulo “Inter” de la calculadora de rendimiento

en la casilla litros de agua, se realizo lo siguiente:
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CALCULADORA DE REQU ERIMIENTO

NECESARIOS (Gran] LITROS DE FORMULA |LITROS DE AGUA
Articulo Metros de tela

Acido Citrico

(gramos totales)
MBN 1 0.10768411 0.215368221 0.21246075
BKU 1 0.121097699 0.242195399 0.237230393
SIS 1 0.370369437 0.246912958 0.242838894
Ccn 1 0.101852399 0.100833875
MEH
VIL 1 0.082046001 0.081225541
NTL 1 0.073519415 0.147038831 0.141818952
ENS 1 0.355579869 0.355579869 0.337267505
SK55 F-SET 1 0.146611244 0.146464633
SK55 SECADOR 1 0.321416104 0.642832208 0.640260879
RYH 1 0.18714927 0.187055696 /
ALl 1 0.142231947 _0.284463895 0.280054705
INO 1 0.102833838“/ 0.205667676 0.204330836

[ de cidades Hojad +

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

BASE DE DATOS

Imagen 48. OBTENCION DE LITROS DE AGUA EN ARTICULO INTER (CALCULADORA DE REQUERIMIENTO).

BASE DE DATOS Y CALCULADORA DE RENDIMIEI

Dispo Bach Articulo Proceso Estado Quimico
Acido Citrico Car
830223 1347390(SK55 HUMEDO |ACIDO CITRICO (gr/m) %
MICROSUAV KP60% 0.321416104 0.05
Lt
0.151
830064 1346764 |RYH P-SET SECO CARBONATO DE SODIO
/
| 830002 13470965757 INTER |F-SET HUMEDO |SILIGEN SIS S NEW LIQ |(gr/m) %
CERALUBE PED20 LIQ 0.1432607 0.05
DICOFIX SWLIQ Lt
ACIDO CITRICO 0.2061

FORMATO DE RECOLECCION DE DATOS

BASE DE DATOS/CaIcuIadora de requerimiento

Capacidades Hoja4 -

Imagen 49. OBTENCION DE LITROS DE AGUA EN ARTICULO INTER (BASE DE DATOS Y CALCULADORA DE RENDIMIENTO).

Se calcularon los litros que corresponden al porcentaje que ocupa el quimico

de la hoja calculadora rendimiento, en este caso 0.05% de &cido citrico, con

relacion a los litros de formula de la hoja de calculadora de requerimiento.

Relacion de proporcionalidad entre litros y porcentaje:
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100 % Litros de formula (1)
0.05% Acido citrico anhidro  x = Litros de insumo quimico (1)

Valores:

0.0001432 Litros de acido citrico(l)

_0.05% acido citrico * 2.865 Litros de formula(l)
B 100%

Este mismo paso se hace para todos los insumos quimicos que contiene la
férmula del articulo INTER, obteniendo los resultados siguientes:

o Acido Citrico: 0.000143260699718344 L

o SILIGEN SIS S NEW LIQ: 0.00143260699718344 L

o CERALUBE PED20 LIQ: 0.00573042798873377 L

o DICOFIX SWLIQ: 0.00143260699718344 L
Después de obtener todos los litros que ocupan los insumos quimicos, se

restan en los litros de férmula, obteniendo los litros de agua.

Litros(l) = Litros de formula — acido citrico(l) — siligen sis new lig(l)

— ceralube ped?20 lig(l) — dicofix swlig(l)

0.27778249675387(1)
= 0.286521399436689(1) — 0.000143260699718344(1)
—0.00573042798873377(1) — 0.00143260699718344(1)
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CALCULADORA DE REQUERIMIEN:I'O

NECESARIOS (Gran| LITROS DE FORMULA |LITROS DE AGUA
Articulo Metros de tela

Acido Citrico

(gramos totales)
MBN 1 0.10768411 0.215368221 0.21246075
BKU 1 0.121097699 0.242195399 0.237230393
SIS 1 0.370369437 0.246912958 0.242838894
CT) 1 0.101852399 0.100833875
MEH
VIL 1 0.082046001 0.081225541
NTL 1 0.073519415 0.147038831 0.141818952
ENS 1 0.355579869 0.355579869 0.337267505
SK55 F-SET 1 0.146611244 0.146464633
SK55 SECADOR 1 0.321416104 0.642832208 0.640260879
RYH 1 0.18714927 0.187055696 /
ALl 1 0.142231947 0.284463895 0.280054705

Imagen 50. OBTENCION DE LITROS DE AGUA EN ARTICULO INTER, RESULTADO FINAL.

La obtencién de datos y calculos se obtuvo de la mayor parte de telas y procesos
posibles, sin embargo, alin no eran completamente confiables para ser aplicados
directamente dentro de la produccion, asi que se opto por realizar una serie de
pruebas, con lo que se elaboré una hoja de Excel llamada “Bitacora de Pruebas”,
tomando en cuenta nuestras predicciones y célculos de rendimiento y requerimiento

de litros de agua.

Antes de hacer las pruebas se registr6 toda la informacion referida al tejido a
producir para poder hacer el calculo de rendimiento, el calculo de los litros de
férmula quimica y los litros de agua, asi como también la cantidad de yardas a
producir obteniendo ésta informacion por el planeador de produccién y el oficial de
rama, asignando nuevas instrucciones al oficial de la rama para abastecer el

contenedor con la nueva cantidad de fédrmula calculada.

En la primer parte de la hoja se incluy6 la fecha en la que la prueba estaba siendo
realizada, el turno, el nimero de dispo del articulo para posibles rastreos de la tela
en el sistema, el nombre de la tela o articulo, la maquina en donde se elaboré la
prueba, los litros de agua que el operador requeria para el proceso de manera

empirica, litros que en esa prueba no se tomarian en cuenta, los litros de agua que
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se surtieron realmente tomando como referencia los calculos previos y los metros

de tela producidos.

Requerimie  Formula

TURNO DISPO Articulo VELTLE] Proceso nto del surtida Metros
[~] ] 7] K operadoifd (LITROS)H ]
06/09/19 2 BKU Rama 3 f-set tefiido 250 100 421
06/09/19 2 CTJ Rama 3 P-set 500 400 1143
06/09/19 2 CJB Rama 3 p-set 500 400 1296
| 09/09/19 1 ENS RAMA 2 FINSET TENIDO 500 450 2056.5
10/09/19 1|  831341|INTER RAMA 5 FINSET TENIDO 700 400 1438

Imagen 51. FORMATO DE PRUEBAS EXITOSAS (1)

En la segunda parte de la hoja se cuestiona si al finalizar la prueba se tiene o no
éxito con los calculos previos, se incluye una breve explicacion del porqué no se
tuvo éxito de ser asi, también se incluye el ahorro de los litros de férmula ya que se
debe recordar que uno de los propésitos principales de acotar el rendimiento gramo
por metro de formula, es el de minimizar las pérdidas de la misma, se agregd una
casilla dénde se introdujeron los parametros principales que se deben de notar
apenas salir la tela de la méaquina o proceso, de no presentarse estas
caracteristicas, la tela tendria que reprocesarse 0 enviarse a los procesos
posteriores con un grado de calidad menor, es preciso denotar que no todas las
telas cuentan con esos parametros especificos y por eso algunas casillas estan
vacias, afiadiendo también una pestafia donde se denotara el porcentaje de férmula
que se habia ahorrado, por ultimo, el promedio del porcentaje de ahorro total.

En este caso se muestran todas las casillas en verde debido a que las pruebas

tuvieron éxito.

Bitacora de pruebas

éSe tiene éxito
enlapruebaly ‘g

Promedio de Porcentaje
g de ahorro (%) =

De no tener éxito ¢Por quéé AHORRO (LITROS) a Parametrosn Porcentaje de ahorro (%)

Imagen 52. FORMATO DE PRUEBAS EXITOSAS (2)
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Para un correcto andlisis, se explica la interpretacion de los colores utilizados en el

formato:

Prueba por ajustar: las casillas que toman el color marron se refieren a pruebas
sin éxito, la mayoria de veces porque a pesar de reducir el requerimiento de formula
quimica, aun es posible aminorar los consumos de insumos quimicos sin que la tela
deje de conservar sus caracteristicas y los parametros a revisar sean 6ptimos, en
este tipo de casos se hace una retroalimentacion en los datos obtenidos y un ajuste
para que posteriormente se realicen otras pruebas con los datos y célculos de la

retroalimentacién mas reciente.

Requerimiento del operador

FECHA TURNO  DISPO  Articulo =~ Magquina Proceso Formulasurtida (LITROS) ~ Metros

(LITROS)

145 415
27/09/2019 1|  834837|SKS5 RAMA3  |F-SETTENIDON
27/09/2019 1| 835450[sK55 RAMA3  |F-SETTENIDON 145 415
27/09/2019 1| 835147|sK55 RAMA3  |F-SETTENIDON 145 415
27/09/2019 1 SK55 RAMA3  |F-SETTENIDON 145 415
27/09/2019 1 SK55 RAMA3  |F-SETTENIDON 1500 145 415
27/09/2019 1 SKS5 RAMA3  |F-SETTENIDON 145 415
27/09/2019 1 SK55 RAMA3  |F-SETTENIDON 145 415
27/09/2019 1 SK55 RAMA3  |F-SETTENIDON 145 415
27/09/2019 1 SK55 RAMA3  |F-SETTENIDON 145 415
27/09/2019 1 SK55 RAMA3  |F-SETTENIDON 145 415

Imagen 53. PRUEBAS POR AJUSTAR (1).

Bitacora de pruebas

éSe tiene éxito
en la pruebay

Promedio de Porcentaje
g de ahorro (%)

a De no tener éxito {Por qué; AHORRO (LITROS) 5 Parametrosn Porcentaje de ahorro (%)

Tacto, transparencia,
solides( para revisar
|a solides tiene que

sacarse una muestra y

llevarla a laboratorio)

Se estima mayor cantidad de
formula quimica de lo que se usa,
hacen ajustes en SK55 color negrro
y marino.

33|33 || | | x| >x

Imagen 54. PRUEBAS POR AJUSTAR (2)

Prueba suspendida: Las celdas con el color amarillo representan pruebas
suspendidas, son pruebas inconclusas que no pueden definirse como exitosas, este
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tipo de pruebas fueron el resultado de cambios inesperados en la planeacion por
ordenes provenientes de direccion o por factores externos a la planeacién como lo
son el extravid del Work In Process en el area de produccion que obligaba a los
supervisores a cambiar de articulo en la produccion. En este tipo de pruebas no
existio retroalimentacion, quedaron en espera puesto que la produccién de telas no
siempre es constante con un articulo, asi que se debi6 esperar a que se volviera a

producir ese tipo de filamento para concluir con las mismas.

Bitacora di

Requerimie = Formula &Se tiene éxito
DISPQ Articulo, Maquina Proceso nto del, surtida Metros,

| v] | K v | - [ - | K4 enlapruebf] E2

Si No

300 250 1417
26/09/19 2 836227 |CIB RAMA 3 P-SET PARA ESMERI|

300 250 1414

26/09/19 2 835788 |CJB RAMA 3 P-SET PARA ESMERI|

Imagen 55. PRUEBAS SUSPENDIDAS (1)

e pruebas
Promedio de Porcentaje

; & AHORRO (LITROS j 3
De no tener éxito ¢Por quu ( ) ] Parametroa Porcentaje de ahorro (%ﬂ de ahorro (%) ™

No se encuentran todos lo metros de
tela en el drea entonces se suspende
la prueba

Imagen 56. PRUEBAS SUSPENDIDAS (2)

FORMATO CONTROL DE QUIMICOS
Con el fin de llevar un mayor control de los insumos quimicos que se usan en el
area, se disefid un formato de control de quimicos, el cual se usa para registrar los
consumos en las siguientes maquinas: Secador NCD, Secador Estampado, Rama
1,2,3,4 y 5, donde el tipo de quimicos que se utilizan son: suavizantes, acidos,
carbonatos, humectantes, antioxidantes, resinas, antiestaticos, ignifugos,

emulsiones, lubricantes, poliuretanos, backing, repelentes y colorantes.

Los datos que se ocupan en el registro del formato fueron valorados de acuerdo al
tipo de proceso que se maneja en la requisicion de quimicos de Oficial de Rama a
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Pesador, ello con el fin de poder identificar de manera correcta los consumos por

articulo y por lote producido, asi como la facilidad de uso por parte de los pesadores.
Para el registro se usan los siguientes datos:

e Fecha: se anota la fecha en la que se esta laborando.

e Turno: se registra el turno en que se esta laborando (primero, segundo o
tercero).

e Pesador: el nombre del pesador.

e Supervisor: el nombre del supervisor a cargo.

e Dispo: el nUmero de dispo que tiene la tela a producir.

e Articulo: el nombre de la tela.

e Yardas: la cantidad de yardas por articulo.

e Proceso: el tipo de proceso que se llevara a cabo (Pre-set, Fin-set o secado).

e Maquina: la maquina donde sera procesado el articulo (Rama 1,2,3,4 6 5,
Secador NCD, Secador Estampado).

e Quimico: el insumo quimico que llevara el articulo

e Cantidad por litro: los gramos por litro que llevara el articulo de acuerdo a la
receta del batch card.

e Litros de agua: los litros de agua que son solicitados para cubrir el lote a
producir.

e Total, en gramos: la cantidad total de gramos de cada quimico que se va

surtir, realizando la siguiente formula:
r
GRAMOS TOTALES(gr) = CANTIDAD POR LITRO(gT) * LITROS DE AGUA(l)
EJEMPLO:
agr
GRAMOS TOTALES = 3.57* 500l = 1750gr

e Cantidad utilizada: se registra el sumatorio total por quimico utilizado.
QuUiMIco

CANTIDAD UTILIZADA (gr) = Z TOTAL EN GRAMOS
i=1° CARGA
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EJEMPLO:
CANTIDAD UTILIZADA

MICROSUAV KP60
= z 1200gr + 500gr + 1700gr + 2000gr

i=1°carga

+ 7800gr = 13200gr

Incidentes: Si llegara a haber alguna incidencia/accidente anotar en el
espacio explicando motivo. (riego de quimicos, cargas que no se ocupan,
muestras para laboratorio, etc.)

Firma del pesador: es la firma que avala que todos los datos registrados son
confiables por parte del pesador.

Firma del supervisor: es la firma que avala que todos los datos registrados y

recibidos son confiables y fueron supervisados.
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@ Skytex CONTROL DE QUIMICOS ACABADO
I vrvo: T esaoor: supervisor: |G

) ; ] Cantidad
ARTICULO YARDAS PROCESO MAQUINA quimico ANtCAaCPOr | 1TROSDEAGUA  TOTALEN GRAMOS

litro

Imagen 57. FORMATO CONTROL DE QUIMICOS ACABADO.
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@ Skytex CONTROL DE QUIMICOS ACABADO

BN rurvo: NN Pesacor: I sorcrvisor: NN
RAMAS - SECADOR ACABADO - SECADOR ESTAMPADO

FECHA

TOTAL KGS QUIMICO UTILIZADO

CANTIDAD

QUIMICO  CANTIDADUTILIZADA  QUIMICO UTILIZADA

QUIMICO  CANTIDAD UTILIZADA QUIMICO  CANTIDAD UTILIZADA

SUAVIZANTES RESINAS REPELENTES COLORANTES

AVCO FINISH VS - |BLANGEL G600 - |EcoperL 4 - |ruBoBLANCPT-B
MICROSIL HE250 - NUVA N1811

TUBIGUARD
MICROSUAV KP 60% - 30F
PROSUAV SBH - ZELAN R3 BOX
SILAN A 21
SILIGEN SIS S NEW
L -
TRICOWEAT 158 - LUBRICANTES OTROS

CERALUBE
DYCRILAN SD - PED20 LIQ

ACIDOS / CARBONATOS  ANTIESTATICOS Y POLIURETANOS
ACIDO CITRICO STANTEX PC
ANHIDRO - |1380 - |ROLFLEX PAD
CARBONATO DE STARTEX FR PE
SODIO - |cone - |proCRYLPU
HUMECTANTES/ EMULSIONES BACKING
ARRISTAN PCCB - |picorix sw ua - |uxBAck 393
TUBOSET DAP - |microTEX D9 - |promoTEX
HYDROPERM RPU
NEU FL K - |crosiLwso
INCIDENTES
FIRMA DEL PESADOR FIRMA DE SUPERVISOR

Imagen 58. FORMATO CONTROL DE QUIMICOS ACABADO (TOTAL CONSUMIDO).
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FORMATO CONTROL DE RESINAS

Dada la naturaleza del proceso de produccion de Tul y los insumos quimicos que
estos llevan como lo son: Arristan AC50, Resina Sky, Resinol 69U, Resina Apv,
Catalizador Al y Prosuav, se implement6 un formato de control de resinas que se
emplea Unicamente en la Rama 6(Imagen 61), donde se tiene que ir registrando los
guimicos que se requieren para cada variante de tejido tipo Tul, siendo este formato

pieza clave para el control del consumo y rendimiento de resinas.

Asi como se mencioné anteriormente el proceso de carga de insumos en la Rama
6 es un tanto diferente a como es el método de carga de los demas quimicos que
se usan en las distintas maquinas, ya que las cargas se hacen de acuerdo a
porcentajes que debe de llevar cada articulo de Tul, como se muestra en las
siguientes imagenes, tomando en cuenta el 100% de la carga total, asi como
también la cantidad a usar de cada quimico dependiendo el volumen de carga que
se va a utilizar haciendo cargas menores para completar la produccion del articulo,

0 en un caso especial el ajuste de consumo al producir un tejido con menor longitud.
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INSUMO QUIMICO POR VARIANTE DE TUL

ARTICULO CLAVE | KG TOTAL POR BANO QuimMICO PORCENTAIJE KG

AGUA 4% 12.00
ARRISTAN AC50 3% 9.00
TUL 70 T70 300 kg RESINOL 69U 30% 90.00
RESINA SKY 57% 171.00
CATALIZADOR AL 6% 18.00
AGUA 30% 24.00
RESINA SKY 40% 32.00
TUL ZAFIRO 218 TZ0218 80 kg RESINOL 69U 0% 16.00
CATALIZADOR AL 10% 8.00
AGUA 30% 30.00
RESINA SKY 40% 40.00
TUL ZAFIRO 109 TZ0109 100 kg RESINOL 69U 0% 50.00
CATALIZADOR AL 10% 10.00
RESINA APV 23% 18.40
TUL 2T15 T2T15 80 kg RESINA SKY 71% 56.80
CATALIZADOR AL 6% 4.80
RESINA SKY 58% 46.40
TUL VELO DENOVIA VDN 80 kg RESINOL 69U 32% 25.60
CATALIZADOR AL 10% 8.00
AGUA 3% 2.40
RESINA SKY 30% 24.00
TULDIAMANTE 218 | TDN218 80 kg RESINOL 69U 60% 28.00
CATALIZADOR AL 7% 5.60
AGUA 3% 3.00
RESINA SKY 30% 30.00

TUL DIAMANTE 109 | TDN109 100 kg
RESINOL 69U 60% 60.00
CATALIZADOR AL 7% 7.00
RESINA SKY 20% 16.00
RESINOL 69U 40% 32.00
TUL MOSQUITERO MsQ 80 kg CATALIZADOR AL 10% 2.00
AGUA 30% 24.00
RESINA APV 5.5% 4.40
RESINOL 69U 1.8% 1.44

TULTRICOT TRICOT 80 kg
PROSUAV SBH 0.5% 0.40
AGUA 92.2% 73.76
RESINA SKY 70% 56.00
RESINOL 69U 15% 12.00
TuL25 25 80ke RESINA APV 5% 4.00
CATALIZADOR AL 10% 8.00

Imagen 59. INSUMO QUIMICO POR VARIENTE DE TUL.
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P Sy

RECETAS DE TUL RAMA 6

TUL 70 CARGAS DE 50 KG CARGAS DE 80 KG CARGAS DE 100 KG CARGAS DE 150 KG
qQuimico PORCENTAJE Quimico KG qQuimico KG Quimico KG Quimico KG
AGUA 4% AGUA 2 AGUA 3.2 AGUA 4 AGUA 6
ARRISTAN AC50 3% ARRISTAN AC50 1.5 ARRISTAN AC50 2.4 ARRISTAN AC50 3 ARRISTAN AC50 4.5
RESINOL 69-U 30%) RESINOL 69-U 15 RESINOL 69-U 24 RESINOL 69-U 30 RESINOL 69-U 45
RESINA SKY 57%) RESINA SKY 28.5 RESINA SKY 45.6 RESINA SKY 57 RESINA SKY 85.5
CATALIZADOR AL 6% CATALIZADOR AL 3 CATALIZADORAL| 4.8 CATALIZADOR AL 6 CATALIZADOR AL 9
TOTAL 100% TOTALKG 50 TOTALKG 80 TOTALKG 100 TOTALKG 150
ZAFIRO CARGAS DE 50 KG CARGAS DE 80 KG CARGAS DE 100 KG CARGAS DE 150 KG
qQuimico PORCENTAIJE Quimico KG Quimico KG Quimico KG Quimico KG
AGUA 30% AGUA 15 AGUA 24 AGUA 30 AGUA 45
RESINA SKY 40%) RESINA SKY 20 RESINA SKY 32 RESINA SKY 40 RESINA SKY 60
RESINOL 69-U 20% RESINOL 69-U 10 RESINOL 69-U 16 RESINOL 69-U 20 RESINOL 69-U 30
CATALIZADOR AL 10% CATALIZADOR AL 5 CATALIZADOR AL 8 CATALIZADOR AL 10 CATALIZADOR AL 15
TOTAL 100% TOTALKG 50 TOTALKG 80 TOTALKG 100 TOTALKG 150
TUL 2T15 CARGAS DE 50 KG CARGAS DE 80 KG CARGAS DE 100 KG CARGAS DE 150 KG
Quimico PORCENTAJE Quimico KG Quimico KG Quimico KG Quimico KG
RESINA APV M 23%) RESINA APV M 11.50 RESINA APV M 18.40 RESINA APV M 23 RESINA APV M 34.5
RESINA SKY 71% RESINA SKY 35.50 RESINA SKY 56.80 RESINA SKY 71 RESINA SKY 106.5
CATALIZADOR AL 6% CATALIZADOR AL 3 CATALIZADORAL | 4.80 CATALIZADOR AL 6 CATALIZADOR AL 9
TOTAL 100% TOTAL KG 50 TOTALKG 80 TOTALKG 100 TOTALKG 150
VELO DE NOVIA CARGAS DE 50 KG CARGAS DE 80 KG CARGAS DE 100 KG CARGAS DE 150 KG
Quimico PORCENTAJE Quimico KG Quimico KG Quimico KG Quimico KG
RESINA SKY 58% RESINA SKY 29 RESINA SKY 46.4 RESINA SKY 58 RESINA SKY 87
RESINOL 69-U 32% RESINOL 69-U 16 RESINOL 69-U 25.6 RESINOL 69-U 32 RESINOL 69-U 48
CATALIZADOR AL 10%) CATALIZADOR AL 5 CATALIZADORAL| 8.0 CATALIZADOR AL 10 CATALIZADOR AL 15
TOTAL 100% TOTALKG 50 TOTALKG 80 TOTALKG 100 TOTALKG 150
TUL DIAMANTE CARGAS DE 50 KG CARGAS DE 80 KG CARGAS DE 100 KG CARGAS DE 150 KG
qQuimico PORCENTAJE Quimico KG qQuimico KG Quimico KG Quimico KG
AGUA 3% AGUA 1.50 AGUA 2.40 AGUA 3.00 AGUA 4.50
RESINA SKY 30%, RESINA SKY 15.00 RESINA SKY 24.00 RESINA SKY 30.00 RESINA SKY 45.00
RESINOL 69-U 60%) RESINOL 69-U 30.00 RESINOL 69-U 48.00 RESINOL 69-U 60.00 RESINOL 69-U 90.00
CATALIZADOR AL 7% CATALIZADORAL | 3.50 CATALIZADORAL | 5.60 CATALIZADORAL [ 7.00 CATALIZADORAL |  10.50
TOTAL 100% TOTALKG 50 TOTALKG 80 TOTALKG 100 TOTALKG 150
TUL MOSQUITERO CARGAS DE 50 KG CARGAS DE 80 KG CARGAS DE 100 KG CARGAS DE 150 KG
qQuimico PORCENTAJE Quimico KG Quimico KG Quimico KG Quimico KG
RESINA SKY 20%) RESINA SKY 10.00 RESINA SKY 16.00 RESINA SKY 20.00 RESINA SKY 30.00
RESINOL 69-U 40%) RESINOL 69-U 20.00 RESINOL 69-U 32.00 RESINOL 69-U 40.00 RESINOL 69-U 60.00
CATALIZADOR AL 10% CATALIZADORAL | 5.00 CATALIZADORAL | 8.00 CATALIZADOR AL | 10.00 CATALIZADORAL |  15.00
AGUA 30%, AGUA 15.00 AGUA 24.00 AGUA 30.00 AGUA 45.00
TOTAL 100% TOTALKG 50 TOTALKG 80 TOTALKG 100 TOTALKG 150
TRICOT CARGAS DE 50 KG CARGAS DE 80 KG CARGAS DE 100 KG CARGAS DE 150 KG
QUIMICO | PORCENTAJE Quimico KG qQuimico KG Quimico KG Quimico KG
RESINA APV M 5.5% RESINA APV M 2.75 RESINA APV M 4.40 RESINA APV M 5.50 RESINA APV M 8.25
RESINOL 69-U 1.8% RESINOL 69-U 0.90 RESINOL 69-U 1.44 RESINOL 69-U 1.80 RESINOL 69-U 2.70
PROSUAV SBH 0.5% PROSUAV SBH 0.25 PROSUAV SBH 0.40 PROSUAV SBH 0.50 PROSUAV SBH 0.75
AGUA 92.2% AGUA 46.10 AGUA 73.76 AGUA 92.20 AGUA 138.30
TOTAL 100% TOTALKG 50 TOTALKG 80 TOTALKG 100 TOTALKG 150
TUL 25 CARGAS DE 50 KG CARGAS DE 80 KG CARGAS DE 100 KG CARGAS DE 150 KG
Quimico PORCENTAJE QuimMico KG Quimico KG Quimico KG Quimico KG
RESINA SKY 70% RESINA SKY 35.00 RESINA SKY 56.00 RESINA SKY 70.00 RESINA SKY 105.00
RESINOL 69-U 15.0% RESINOL 69-U 7.50 RESINOL 69-U 12.00 RESINOL 69-U 15.00 RESINOL 69-U 22.50
RESINA APV M 5.0% RESINA APV M 2.50 RESINA APV M 4.00 RESINA APV M 5.00 RESINA APV M 7.50
CATALIZADOR AL 10.0% CATALIZADOR AL | 5.00 CATALIZADORAL | 8.00 CATALIZADOR AL | 10.00 CATALIZADORAL|  15.00
TOTAL 100% TOTALKG 50 TOTALKG 80 TOTALKG 100 TOTALKG 150

Imagen 60. RECETA DE INSUMOS QUIMICOS PARA TUL SEGMENTADAS POR CARGAS.

101




Asi como en el formato “Control de Quimicos Acabado” se disefié un formato para
el registro de resinas llamado “Control de Resinas Acabado”, donde se utilizan los

siguientes datos:

¢ Fecha: se anota la fecha en la que se esta laborando.

e Turno: se registra el turno en que se esta laborando (primero, segundo o
tercero).

e Pesador: el nombre del pesador.

e Supervisor: el nombre del supervisor a cargo.

e Dispo: el nimero de Dispo que tiene la tela a producir.

e Articulo: el nombre de la tela.

e Metros: la cantidad de metros por articulo.

e Quimico: el insumo quimico que llevara el articulo.

e Porcentaje: El porcentaje de quimico que va usar dependiendo la variante de
tul y de acuerdo a “Recetas de Tul Rama 6”.(Imagen 60)

e Kg de formula total: La cantidad total en kilogramos de formula que se usara
para el articulo a producir.

e Kg: Los kilogramos de cada quimico a utilizar correspondientes al porcentaje

de la columna “Kg de férmula total”.

. _ PORCENTAJE (%) + KG DE FORMULA TOTAL (kg)
- PORCENTAJE TOTAL (100%)

EJEMPLO:

fa = 80% * 100kg _ 80k
9= "100% Y
e Incidentes: Si llegara a haber alguna incidencia/accidente anotar en el
espacio explicando motivo. (riego de quimicos, cargas que no se ocupan,
muestras, etc.)

e TOTAL: se registra el sumatorio total por quimico utilizado.
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QuUiMmIco
TOTAL (kg) = Z KG

i=1°carga
EJEMPLO:

RESINA SKY

TOTAL = Z 300kg + 300kg + 300kg = 900kg

i=1°carga

e Firma del supervisor: es la firma que avala que todos los datos registrados y
recibidos son confiables y fueron supervisados.
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Pl

CONTROL DE RESINAS ACABADO

FECHA: TURNO: | PESADOR:
SUPERVISOR
CONSUMO RAMA 6
DISPO ATICULO METROS QUI'MICO PORCENTAIJE ke DFI-(I;?ARLMULA KG
INCIDENTES
TOTAL
QUIMICO KG QUIMICO KG QUIMICO KG
RESINA SKY ARRISTAN AC 50 CATALIZADOR
RESINOL 69-U RESINA APV M PROSUAV SBH

FIRMA DEL SUPERVISOR

Imagen 61. FORMATO CONTROL DE RESINAS.
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CONTROL DE CONSUMO DE INSUMOS QUIMICOS

Con el fin de tener un mayor control en cuanto a los insumos quimicos por parte del

area de produccion de Acabado, se entregd una herramienta llamada “CONSUMO

DE QUIMICOS”, la cual es capaz de llevar los célculos necesarios para poder

realizar las descargas en el sistema SOLUDIN.

Al - x v I

A

CONSUMO DE QUIMICO

=] [u]

P

o] R

5

T

1

i

uf b

Yy

Z

consumoveavimeo |

1
z
3
4
5 MES
]
7
[
g

10 10
NUMERO DE SEMANA 22 2
DiA 16/10/2019 17/10/2019
TURND Zdo |3ero N
quivico [ srocxmiumoly sod kG EIKG EIKG H ronold weckd srodd kG EIKG EIKG H conold weorkd
| ACDO CITRICO ANHDRO 2190 | 30| 235| am| ae0| 1280 s780| 430| esa| 17s|  ass| st
1 ARRISTAN AC 50 64.80 18.00 10.00 25.00 36.80 36.680 = 36.680
12 ARRISTAN PCC B 35.68 14.00 150 .50 23.00 1286 T2.858 27.00 250 2350 43.35
12 AVCO FINISH VS 153.60 26.00 26.00 127.60 127.60 = 127.60
" BLANGEL G 800 230.30 13.50 13.50 211.40 211.40 45.00 10.00 55.00 156.40
15 CARBONATO DE SODIC 20.60 - 20.60 20.60 0.50 0.50 20.10
® CATALIZADOR AL e300 | aso| woo| 2500| 7eso| wosn| woso 500 00| 1teo0| te4so
17 CATALIZADCR BIO 193.00 133.00 133.00 = 133.00
18 CERALUBE PED 20 LIQ 161.80 16180 151.80 161.80
L] CROSIL W30 7280 7280 Tz.80 Tz.80
20 DICOFIX SW L2 395.00 = 35.00 95.00 = 95.00
2 DYCRILAN 5 ;3|  1s0| om0 20| ssma| sam 0s0| 2s0| s40| s
2 ECOPERLS 5240 - 6240 [ ce40 - 52.40
] HYDROPERM RPU NEU FL K 57.60 = 5760 57.60 57.60
24 LIKBACK 393 1.912.50 = 131250 | 1.912.50 - 1.912.50
MICROSIL HE250 206.50 20.25 4.00 150 45.75 16105 151.05 6.50 26.20 12.60 45,60 5,45
ANCRPOG] AL KD S —_— 19N 2N Acan | nnen | 200 Fe ANN 75 e 7N 22 En Aas2n |l ee2ce
INSTRUCCIONES | CONSUMO DE QUIMICO DATOS DASH | ANALISIS | CATALOGO GENERAL O]

Imagen 62. HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS (1).

Esta herramienta genera el consumo diario de los quimicos que se van ocupando,

dandonos la cantidad total en KG que se tiene que tomar para realizar la descarga

en el sistema “Soludin”. Cabe recalcar que los formatos de control de quimicos son

registrados en gramos, y para llenar la herramienta consumo de quimicos es

necesario realizar la conversion a kilogramos ya que es la unidad de medida que

usa el sistema MRP.

Asi mismo, la herramienta genera el stock inicial de cada dia para poder realizar la

planeacion de insumos de acuerdo a lo que se tiene de manera fisica y con ello

realizar las requisiciones correspondientes.
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Esta herramienta se va alimentando de los datos registrados en los formatos de
control de quimicos, y control de resinas tomando la informacion de los totales

consumidos por quimico y por turno.
Interpretacion de celdas:

Nota: es importante saber que las descargas se hacen a dia vencido, es decir, se
llenaran las celdas con fecha de un dia antes, a excepcion de las celdas de stock

que se tendran que modificar en la fecha actual.

e “QUIMICO”: Son los insumos quimicos que se utilizan en el area.

e “STOCK MINIMO”: Es la cantidad minima que debe de haber en el almacén
de ramas, cabe recalcar que el valor dependera de la planeacién de la
produccion.

e “STOCK”: Es la cantidad inicial del dia actual, esta casilla esta formulada
para tener el mismo resultado de la celda “Por Haber” y si se requiere quimico
se tiene que hacer una modificacion manual sumando los kilogramos de
quimico que se requirieron, ejemplo: se suman 25 (kg) de Acido Citrico
Anhidro que se requieren al almacén de quimicos, con ello ya se tiene la

cantidad con la que se cuenta en almacén ese dia.

quiico [l  srockwinmolld sTod KG B kG HKG

ACIDO CITRICO ANHIDRO

Imagen 63. HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS (2).

e “KG”: Los consumos por turno (primero, segundo y tercero) que se iran
capturando por cada quimico.

e “TOTAL POR DIiA”: Es el consumo total por dia de cada quimico, este sera
tomado para realizar las descargas en el sistema MRP que usa la empresa,
se obtiene de realizar la suma del consumo del primero, segundo y tercer

turno:

3
TOTAL POR DIA (kg) = Z kg

i=1
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EJEMPLO:

3
TOTAL POR DiA = z 4.45kg + 3.08kg + 2.8kg = 10.33 kg

i=1

e “PORHABER”: Es con lo que se cuenta al iniciar el primer turno del dia, este

se considera para realizar la requisicion de quimicos, y resulta de la resta de

“stock” menos “total por dia”:

POR HABER (kg) = STOCK (kg) — TOTAL POR DiA(kg)

EJEMPLO:

POR HABER = 30.13 kg — 10.33 kg = 19.80 kg

MES 10
NUMERO DE SEMANA 44
DIiA 30/10/2019
TURNO lero 2do 3ero
Quimico ] soccmivvo  m STOCHKG @EKG @EKG B TOTA Ok por Hasenmy  STOClm
ACIDO CITRICO ANHIDRO 12 30.13 4.45 3.08 2.80 10.33 19.80 44,80
ARRISTAN AC 50 50 200.00 5.50 5.50 194.50 194.50
ARRISTAN PCC B 60 144.90 3.00 7.50 10.50 134.40 134.40
AVCO FINISH VS 60 183.40 183.40 183.40
BLANGEL G 600 141.15 15.00 15.00 126.15 251.15
CARBONATO DE SODIO 5 15,55 0.50 0.25 0.75 14.80 14.80
CATALIZADOR AL 50 113.41 16.10 11.20 10.50 37.80 75.61 275.61
CATALIZADOR BIO 50 199.00 199.00 199.00
CERALUBE PED 20 LIQ 20 160.20 160.20 160.20
CROSIL W30 10 72.80 72.80 72.80
DICOFIX SW LIQ 10 95.00 95.00 95.00
DYCRILAN SD 10 73.30 0.75 0.75 72.55 72.55
ECOPERL 4 10 62.40 62.40 62.40
HYDROPERM RPU NEU FL K 20 57.60 57.60 57.60
LIKBACK 393 2,156.25 2,156.25 | 2,156.25

Imagen 64. HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS (3).

Asi mismo, en la parte final de la herramienta se tiene que registrar los datos tanto

de pesadores como de supervisores, asi como también las incidencias que pudieran

llegar a ocurrir.
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MES

10

10

NUMERO DE SEMANA

a1

44

DIA

PESADOR

SUPER¥ISOR

INCIDEMCIAS PRIMER TURMO

30/10/2019

MIGUEL REYES  JOYANY

MANUEL ISRAEL RAMON

SE TIRD UNA CARGA PARA LOTE DE MOMICA POR CAMEIDS EM
PLANEACION

31/10/2019

IMCIDEMCIAS SEGLNDO TURROY

INCIDEMCIAS TERCER TURMO

SE REGL UM KG DE MICROSUAY POR ACCIDENTE DE PESADOR

Imagen 65. HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS (4).

Por otro lado, esta informacién servira para alimentar una base de datos llamada

“‘DATOS DASH?”, siendo esta la generadora de los reportes de todos los consumos

por turno, por dia, por semana, por mes y por afio, mostrandolos en una hoja de
célculo llamada “DASHBOARD CONSUMO DE QUIMICOS”, ayudando asi a

realizar un analisis del comportamiento de todos los insumos que se tienen el area

de produccién de Acabado.

Para capturar la informacién en la base de datos primero se tiene que extraer los

datos de la herramienta “Consumo de quimicos”, haciendo uso de filtros de acuerdo

al turno a capturar.

Por ejemplo: en las imagenes siguientes se aplicara un filiro a la celda “KG” del

primer turno, eliminando las celdas vacias para que solo nos muestre las celdas

donde vamos a extraer los datos. (Imagen 66, Imagen 67)
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MES 10
MUMERO DE SEMAMA A4
Dia 30/10/2019
TURMNC A - Zdo Sero
| :l Ordenar de menor a mayor K4 KG u — u p_:;?:s “:gg -
;'l Ordenar de mayor a menor
ACIDD CITRICO 4 15 3.08 z.80 10.33 19.80
ARFISTAN P QOrdenar por color ¥ oo 7.50 10.50 154.40
caTaUZADC . Borrar filtro de "KG* 10 1.20 10.50 37.80 75.61
MICROSIL H Filtrar por color , a0 dd.20 g.00 37.60 156.45
MICROSUAV K ) ] a0 56.60 19.20 14470 155,30
PROSUAV ! Filtros de numero - 30.40 7.90 50.10 134.30
RESINA S Buscar 2 oo 45.00 45.00 162.00 TE2.60
RESINOL & - 445 . 1O 97.80 31.80 327.60 35160

TUBOSET [ [ 16.10 a0 16.00 15.00 175,30

REYES JOYANY

[+ 138.00
[+ MAMNUEL L ISRAEL RAMON
[ MIGUEL

-] (wacias) -

ACEPTAR Cancelar

LTSIl DATOS DASH ()]

o Se encontraro

Imagen 66. HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS (5).

MES 10
NUMERO DE SEMAMNA 44

DiA 30/10/2019
TURNO

qQuiMIco n STOCK uimuun 5‘[0{“ KG n KG n P':;';T;

ACIDD CITRICD ANHIDRO 30.13 4.45 3.08 2.80 1053 13.80
ARRISTAN PCCB 144.30 3.00 T.50 10.50 134.40
CATALIZADOR AL 113.41 16.10 11.20 10.50 37.80 Ta.61
MICROSIL HE250 234.09 45.40 d44.20 §.00 37.60 136.49

MICROSUAY KP 8% 340.60 6. 30 56.60 15.20 144.70 135.90
FPROSUAY SBH 214.40 41.50 30.40 T.30 G0.10 134.30
RESIMA SKY 344,60 53.00 45.00 45.00 16,00 T 60
RESINOL 63 U GB73.20 135.00 37.50 31.80 3E7.60 351.60
TUBCSET DAP 133.30 2.00 16.00 15.00 175.30

Imagen 67. HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS (6).

Al tener seleccionadas las celdas que vamos a usar, tenemos que copiar y pegar
los datos como valores (v) en la hoja de calculo “Datos Dash”, en la columna “KG”

se pegan los valores numéricos y en la columna “QUIMICO” el nombre de los
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insumos que se usaron, siendo esta de suma importancia para la recoleccion de

datos.

Ejemplo: Se tiene que copiar los valores de “KG” y los valores de la columna de

“QUIMICO” de la herramienta “Consumo de Quimicos”.

Al copiar los valores y los nombres de los insumos, se calculardn de manera

automatica las celdas: dia, afilo, mes y semana, con lo que se tendra que actualizar

Unicamente las columnas de fechay turno.

3568
3569
3570
3571
3572
3573
3574
3575
3576
3577
3578

FECHA |~ |DiA +| ANO + | MES +| SEMANA [« |TURNO |+|QUIMICO - KG =
29/10/2019 29| 2019 10 a4 3 RESINOL69 U 156.00
29/10/2019 29| 2019 10 a4 3 TUBOSET DAP 5.00

[ 30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 ACIDO CITRICO ANHIDRO 4,45
30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 ARRISTAN PCC B 3.00
30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 CATALIZADOR AL 16.10
30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 MICROSIL HE250 45.40
30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 MICROSUAV KP 60% 68.90
30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 PROSUAV SBH 41.80
30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 RESINA SKY 69.00
30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 RESINOL69 U 138.00
30/10/2019 30| 2019 10 a4 1 TUBOSET DAP 2.00

Imagen 68. HOJA DE CALCULO “DATOS DASH” PARA REGISTRO DE DATOS PARA DASHBOARD.

Para analizar los datos de esta base de datos se realizé una hoja de célculo llamada

“Analisis”(Imagen 69), la cual nos alimentara el “Dashboard”.

15

15

1.5

PIVOTE

1.50

1.50

1.50

4.5

57.7

188.95

502.55

PIVOTE

4.50

57.70

188.95

502.55

Imagen 69. HOJA DE CALCULO “DATOS DASH”.

Asi bien los resultados obtenidos de la hoja de andlisis “Datos Dash” son

interpretados en la hoja como se muestra en la siguiente imagen:
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DASHBOARD CONSUMO DE QUIMICOS

ACIDO CITRICO ANHIDRO
CONSUMO 1° TURNO GONSUMO 2° TURNO CONSUMO 3° TURNO
DIA MES ANO SEMANA 288 3.70 270

KILOGRAMOS KILOGRAMOS KILOGRAMOS

CONSUMO DIARIO CONSUMO SEMANAL CONSUMO MENSUAL CONSUMO ANUAL
9.28 62.89 267.75 1,042.52

KILOGRAMOS KILOGRAMOS KILOGRAMOS KILOGRAMOS

TOP 10 "QUIMICOS DE MAYOR
CONSUMO" quimico =

= RESINA SKY o
nvenlanen

| mstrRucciones  (ECEEUINIEE] | DASHEOARD

Imagen 70. HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS (DAHSBOARD).

Se puede observar los tarjetones de color azul y blanco que nos muestran los
resultados de acuerdo al quimico seleccionado y la fecha que se quiere analizar,
dandonos una forma mas visual de interpretacion; para seleccionar el quimico a
analizar es necesario elegir de acuerdo a la lista desplegable generada de los
insumos que se utilizan, esta lista es extraida de la herramienta “Consumo de
Quimico” de la celda A10 a la celda A52 las cuales son donde se tendra que ir
modificando si se requiere agregar mas productos; en cuanto a la fecha solo es

necesario llenar las celdas “Dia”, “Mes ” y “Afo.

DASHBOARD CONSUMO DE QUIMICOS

ROCAYLFL )
PROMOGLOSS
PROMOTE

CONSUMO 1° TURNO CONSUMO 2° TURNO CONSUMO 3° TURNO
PROMOTEX STO
1.50 1.50 1.50

RESINA APV
RESINA M2
—

KILOGRAMOS KILOGRAMOS KILOGRAMOS

CONSUMO DIARID CONSUMO SEMANAL consuMOMENSUAL  LNETIFRTIAE
4.50 57.70 188.95 502.55

KILOGRAMOS KILOGRAMOS KILOGRAMOS KILOGRAMOS

Imagen 71. HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS (DAHSBOARD) 2.

Asi bien, se generaron tablas dinamicas con el fin de realizar un analisis gréafico para
poder visualizar el comportamiento de acuerdo a segmentaciones de datos que se
pueden modificar de manera mensual, semanal o por quimico, anexando también
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una tabla de “Top 10 quimicos de mayor consumo” que de la misma manera

interactta con la segmentacion de datos mencionada.(Imagen 72)

TOP 10 "QUIMICOS DE MAYOR

CONSUMO"
"PRODUCTO" KG TOTALES
+ RESINA SKY 7,897.30
+ RESINOL 69 U 6,473.92
+ MICROSUAV KP 60% 2,523.40
+ MICROSIL HE250 2,157.50
# PROSUAV SBH 1,828.50
# CATALIZADOR AL 1,202.55
+ ARRISTAN PCC B 757.05
+ BLANGEL G 600 570.50
# AVCO FINISH VS 535.05
+ ARRISTAN AC 50 318.50

TOTAL 24,264.27

Imagen 72. TABLA TOP 10 INSUMOS QUIMICOS DE MAYOR CONSUMO.

La primera tabla dinamica se generé en la hoja “Analisis” (Imagen 73), obteniéndola
de la tabla “Datos Dash”, la cual nos servira para generar dos graficas de andlisis
de consumos, la primera llamada “Consumos mensuales”, la cual es una grafica
lineal cuya funcion principal es analizar el comportamiento mensual por quimico,
donde se pueden observar las altas y bajas mes por mes, seleccionando en el

segmentador de datos y el quimico a estudiar.(Imagen 74)

DATOS PARA GRAFICA
Etiquetas de fila Suma de KG
=7 25200.804
ACIDO CITRICO ANHIDRO 258.17
ARRISTAN AC 50 318.5
ARRISTAN PCC B 757.05
AVCO FINISH VS 535.05
BLANGEL G 600 570.5
CARBONATO DE SODIO 9.9
CATALIZADOR AL 1202.55
CERALUBE PED 20 LIQ 39
DICOFIX SW LIQ 1
DYCRILAN SD 42.95
ECOPERL4 25
MICROSIL HE250 2157.5
MICROSUAV KP 60% 2523.4
PROCRYL PU 2
PROSUAV SBH 1828.5
RESINA APV 120.1
RESINA SKY 7897.3
RESINOL69 U 6473.924
SILIGEN SIS S NEW LIQ 15
« DATOS DASH | ANALISIS

Imagen 73. HOJA DE CALCULO “ANALISIS”
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Como se puede observar en la imagen, la grafica lineal nos muestra el cambio de
tendencia de los meses 7, 8, 9 y 10, asi como también la linea de tendencia que
nos marca la direccion y el estado en que se encuentra el quimico seleccionado.

aviMmico

= T
ACIDO CITRICO ANHIDRO (

ARRISTAN AC 50

CONSUMOS MENSUALES
270

ARRISTAN PCCB

/
W

AVCO FINISH VS

BLANGEL G 600

CARBONATO DE 50DIO

CATALIZADOR AL

CERALUBE PED 20 LIQ

2.131x+255.3

DICOFIX SW LIQ.

DYCRILAN SD

ECOPERL 4

LIKBACK 393

ACIDO CITRICO ANHIDRO  ACIDO CITRICO ANHIDRO  ACIDO CITRICO ANHIDRO  ACIDO CITRICO ANHIDRO

MICROSIL HE250

7 B ] 10

Imagen 74. GRAFICA DE ANALISIS DE CONSUMO MENSUAL POR QUIMICO.

La segunda gréfica se trata de una grafica de barras, la cual nos ayuda a comparar
los consumos de manera semanal y mensual pudiendo visualizar los quimicos de
mayor consumo de acuerdo a las segmentaciones de datos que se encuentran a

los costados de la grafica.
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Imagen 75. GRAFICA DE ANALSIS DE CONSUMO POR PERIODO.

Para un mejor entendimiento del funcionamiento de la herramienta se muestran las
férmulas utilizadas en las hojas de céalculo en el ANEXO B - FORMULAS DE HERRAMIENTAS.
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REQUISICION DE RESINAS
Con el fin de mejorar la planeacion de insumos, se logré disefiar una herramienta

exclusiva para la requisicion de insumos utilizados para la produccion de Tul en la
rama 6, cabe aclarar que el calculo de estos insumos esta dado conforme a la receta

que se maneja en el area, donde los kilogramos estan calculados de manera bruta.

Dentro de la herramienta se pueden observar tres carriles, los cuales nos muestran

los kilogramos a solicitar, la diferencia (sobrante — faltante) y los kilogramos

requeridos.

REQUISICION DE RESINAS

RESIOL 690
400

Imagen 76. HERRAMIENTA REQUISICION DE RESINAS.
Interpretacion:

e KILOGRAMOS REQUERIDOS: Los célculos de este carril nos muestra los
kilogramos de insumos que se requieren para la produccion tul de acuerdo a
las variantes que se tienen planeadas para los tres turnos.

e DIFERENCIA (SOBRANTE — FALTANTE): Estos datos nos sirven para
evaluar y comparar los kilogramos a solicitar, ya que si los resultados se
muestran en signo positivo significa que se cubrirdn las variantes a producir
con lo que se cuenta en el almacén de ramas y ademas sobrara la cantidad
calculada, en cambio si los resultados se muestran en signo negativo se
interpreta que esa cantidad es la faltante para cubrir la produccién, y sera

necesario requerir quimico.
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KILOGRAMOS A SOLICITAR: Nos muestra los kilogramos de insumos que
se tienen que requerir al almacén de quimicos; es importante recalcar que
los resultados se muestran redondeados de acuerdo a la presentacion de los
contenedores nuevos, por ello entre el carril de “Diferencia” y “Kilogramos a
solicitar” es necesario comparar y evaluar, es decir si solo se requieren 50kg
para completar la produccion los kilogramos a solicitar nos arrojaran 200kg a
requerir ya que la presentacion del contenedor de insumos quimicos va de

los 80 kilogramos a los 200 kilogramos.

Ejemplo: Se tiene en stock la cantidad de quimico y el nimero de bafios

de produccién de Tul como se muestra en las tablas siguientes.

TUL NUMERO DE BANOS

70 2
ZAFIRO109 2
VELO DE NOVIA 1
MOSQUITERO 5

QuimMmico STOCK
ARRISTAN AC50 100
RESINA APV 50
RESINA SKY 265
RESINOL 69U 185
CATALIZADOR AL 101
PROSUAV 126

Para completar los insumos de la produccion que se tiene programada se
muestra un faltante de 283 kg de Resina Sky, 221 kg de Resinol 69U y 3
kg de Catalizador Al, con lo cual los kilogramos a solicitar nos redondeara
la requisicion a 400 kg de Resina sky, 400 kg de Resinol 69U y 200 kg de
Catalizador Al, es por ello la importancia de valorar en el caso del
Catalizador si realmente se requeriran 200 kg solo para completar 3 kg
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faltantes, tomando en cuenta que la produccion trabaja en cierta eficiencia

que a veces es mas baja que la establecida.

KILOGRA M5 A SOLICITAR

Imagen 77. TARJETONES DE HERRAMIENTA REQUISICION DE RESINAS.

Para el uso de la herramienta es necesario pegar los valores numéricos en las

celdas correspondientes (de la celda C42 a la C47) la cantidad de quimico en stock

de Arristan AC50, Resina APV, Resina SKY, Resinol 69U, Catalizador AL y Prosuav

SBH, que bien estos datos se pueden obtener de la herramienta “Consumo de

Quimicos”, asi como también el nUmero de variantes que se tienen programadas

para la produccion.

TUL NUMERO DE BANOS

70

2

ZAFIRO109

2

ZAFIRO218

T2T15

VELO DE NOVIA

DIAMANTE109

DIAMANTE218

MOSQUITERO

TRICOT

T25

ARRISTAN AC50

QUIMICO QUIMICO EN STOCK

100

RESINA APV

50

RESINA SKY

265

RESINOL 69U

185

CATALIZADOR AL

101

PROSUAV

126

Imagen 78. CELDAS PARA REGISTRO DE HERRAMIENTA “REQUISICICION DE RESINAS”.
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Para los célculos de la herramienta se gener6 una tabla que cuenta con los kg brutos

de insumo que necesita cada variante la cual se encuentra en la hoja llamada “Cat

Piv”’, donde se multiplica el nimero de bafios a producir para arrojar los kg totales

que se van a requerir. En la columna de “KG TOTAL” se van calculando los

kilogramos de insumos necesarios de acuerdo al numero de variantes a producir

gue se colocan en la hoja “Requisicidon”.

TUL QuIMICO [ - | KG B xGToTalld
T70 AGUA 12.00 2a
T70 ARRISTAN ACS50 9.00 18
T70 RESINOL 63U 90.00 | 180
T70 RESINA SKY 171.00 | 34z
T70 CATALIZADOR AL 12.00 36
TZO218 AGUA 24.00 o
TZOZ18 RESINA SKY 32.00 | o
TZO218 RESINOL 69U 16.00 | o
TZOZ18 CATALIZADOR AL 8.00 | o
TZ0109 AGUA 30.00 50
TZO109 RESINA SKY 40.00 80
TZO109 RESINOL 69U 20.00 | 40
TZ0O109 CATALIZADOR AL 10.00 20
T2T15 RESINA APV 18.40 5]
T2T15 RESINA SKY 56.80 o
T2T15 CATALIZADOR AL a.80 o
VDM RESINA SKY 46.40 | 46.4
VDM RESINOL 69U 25.50 25.6
VDM CATALIZADOR AL 8.00 8
TDMNZ18 AGUA 2.40 o
TDMNZ218 RESINA SKY 24.00 o
TDM218 RESINOL 69U 48.00 | a
TDMZ18 CATALIZADOR AL 5.60 o
TDM109 AGUA 3.00 o
TDM109 RESINA SKY 30.00 | o
TDMN109 RESINOL 69U 60.00 o
TDM109 CATALIZADOR AL 7.00 o
MSQ RESINA SKY 16.00 20
MSQ RESINOL 69U 32.00 160
MSQ CATALIZADOR AL 8.00 40
MSQ AGUA 24.00 120
TRICOT RESINA APV a.a0 o
TRICOT RESINOL 63U 1.44 | o
TRICOT PROSUAV SBH 0.4a0 o
TRICOT AGUA 73.76 5]
T25 RESINA SKY 56.00 o
T25 RESINOL 69U 12.00 | o
T25 RESINA APV a.00 o
T25 CATALIZADOR AL 8.00 | o

Imagen 79. HOJA DE CALCULO “CAT PIV”,
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En la imagen anterior se pueden observar los calculos del ejemplo que se menciono
para la produccion de dos TUL 70, dos TUL Zafiro 109, un TUL Velo de novia y

cinco TUL Mosquitero.

Ahora bien, para requerir el total de insumo por quimico, dentro de la hoja de
“Requisicion” se formul6 una tabla que extrae los datos de la hoja “Cat Piv” ver ANEXO

B - FORMULAS DE HERRAMIENTAS.

PLANEADOR DE INSUMOS
Como parte importante del proyecto, se disefid una herramienta que permitira
reducir el consumo de insumos en la produccion de tejidos, arrojandonos la cantidad
neta que se necesita para producir cierto lote, evitando desperdicios y disminuyendo

mermas en produccion.

Dicha herramienta consiste en seleccionar el articulo a producir, la variante de la
gue se trata, siendo estampado o tefiido, los metros de tejido a producir, el proceso
hacia cual se dirige y en qué maquina se encuentra programada; al registrar los
datos mencionados automaticamente nos mostrara la cantidad de agua que se
necesitara, el quimico que se tiene que usar, la formula (gramos por litro) y la

cantidad total que se tiene que surtir al oficial de la maquina. (Imagen 80)

PLANEADOR DE

QuiMICO FORMULA CANTIDAD TOTAL
AC :> 1.50 :> 124.17
GRAMOS POR LITRO GRAMOS
) Y\ e \
PCCB |:> 15.00 |:> 1,241.66
ummospeAca N\ | crauosronumo J (_____orawos )
82.77
#N/A I:> #N/A I::> #N/A
GRAMOS POR LITRO GRAMOS
D ——————
) ——
#N/A —> | #n/a > | #va
\ ) GRAMOS POR LITRO GRAMOs

ARTiCULO
GLAVE DE ARTICULO

VARIANTE

ENSUENO

ENS5300

ESTAMPADO

METROS

PROCESO
MAQUINA

2

(o]

0

PRESET

RAMA 2

Imagen 80. HERRAMIENTA PLANEADOR DE INSUMOS.
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Para empezar a formular la herramienta fue necesario contar con los datos
calculados en el rendimiento de insumos quimicos, donde se extrae la informacién
de los litros de agua por metro de tejido, logrando asi generar la cantidad exacta
que necesita cada lote de produccion. En la hoja “Datos” de la herramienta, se
genero una tabla plana, la cual es una base de datos donde se registran todas las
telas que se producen dentro de la empresa, clave de busqueda de la herramienta,
el cédigo interno de identificacion de la empresa, la variante, el proceso, maquina,
quimico, férmula y litros de agua por metro; como recomendacion, se indica que la
tabla tiene que actualizarse de manera periddica con base en las modificaciones
que se realicen en la norma técnica de la férmula de todos los articulos en

existencia.

CLAVE BUSQUEDA v TELA ~|cépigo ~+ VARIANTE ~+ PROCESO ~ MAQUINA - QuiMIco [~] GR/ L - LITROS POR METRO T
128 MONTBLANC1.3.3 MONTBLANC MTB5300 TENIDO FINSET RAMA 3 HE250 12| 0.121571194
132 NATALIAL3.1 NATALIA NTL6900 TENIDO FINSET RAMA 3 AC 0.5 0.141818952|
133 NATALIAL.3.2 NATALIA NTL6900 TENIDO FINSET RAMA 3 KP60 20 0.141818952|
134 NATALIAL.3.3 NATALIA NTL6S00 TENIDO FINSET RAMA 3 HE250 15 0.141818952|
141 POLAR ANTARTICAL.1.1 POLAR ANTARTICA PLN5902 TENIDO PRESET RAMA 3 AC 0.5 0.094074779
142 POLAR ANTARTICAL.1.2 POLAR ANTARTICA PLN5902 TENIDO PRESET RAMA 3 KP60 2] 0.094074779
143 POLAR ANTARTICA1.1.3 POLAR ANTARTICA PLN5902 TENIDO PRESET RAMA 3 SBH 20 0.094074779
161 RAYON CHALLIE2.1.1 RAYON CHALLIE RYH5500 ESTAMPADO PRESET RAMA 2 CARBONATO 0.5 0.187055696
165 RAYON CHALLIE2.3.1 RAYON CHALLIE RYH5500 ESTAMPADO FINSET RAMA 1 KP60 5 0.071601911|
185 SINGLE SPANL1.1.1 SINGLE SPAN 5155500 TENIDO PRESET RAMA 3 GB00 0.242838894
186 SINGLE SPANL1.1.2 SINGLE SPAN 5155500 TENIDO PRESET RAMA 3 AC 1] 0.242838894
187|SINGLE SPANL.1.3 SINGLE SPAN 5155500 TENIDO PRESET RAMA 3 PCCB 15 0.242338894|
191/SKY TRAVELERS1.4.1 SKY TRAVELERS SK55600 TENIDO SECADO SECADOR ACABADO  |AC 0.5 0.640260879
192|SKY TRAVELERS1.4.2 SKY TRAVELERS SK55600 TENIDO SECADO SECADOR ACABADO KP60 3.5 0.640260879
193|SKY TRAVELERS1.3.1 SKY TRAVELERS SK55600 TENIDO FINSET RAMA 3 SD 1] 0.146464633
217 VISCOSA LIGHT2.1.2 VISCOSA LIGHT VIL5700 ESTAMPADO PRESET RAMA 3 DAP 10 0.081225541
222 ZANETTI1.3.1 ZANETTI ZANGORP TENIDO FINSET RAMA 1 ZELAN 40 0.182747235
223 ZANETTI1.3.2 ZANETTI ZANGORP TENIDO FINSET RAMA 1 AC 0.5 0.182747235
235/GIGI2.1.1 GIGI GlI5700 ESTAMPADO PRESET RAMA 3 AC 1.5 0.161033867|
236/GIGI2.1.2 GIGI GlI5700 ESTAMPADO PRESET RAMA 3 PCCB 10 0.161033867|
237 GIGI2.1.3 GIGI GII5700 ESTAMPADO PRESET RAMA 3 G600 * 0.161039867,
243
244

INSTRUCCIOMNES PLANEADOR DATOS \-i-\ 4

Imagen 81. HOJA DE CALCULO “DATOS” DE PLANEADOR DE INSUMOS.

Es entonces en la hoja Pivote donde se concentran todas las férmulas para poder
generar y buscar los datos requeridos de acuerdo al articulo a producir. Dentro de
esta hoja se realizé una division en base al tipo de variante y el proceso al que se
dirige, utilizando la férmula de BUSCAR V; para mejor interpretacion de los calculos

realizados ver ANEXO B - FORMULAS DE HERRAMIENTAS (PLANEADOR DE INSUMOS).
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CALCULADORA

Con el fin de verificar los kilogramos de insumos con lo que se cuenta fisicamente
en el almacén de quimicos ramas, y realizar auditorias propias o internas, evitando
y disminuyendo el esfuerzo de evitar cargar contenedores tan pesados y dificiles de
manipular, se ide6 una técnica de medicion para poder calcular los kilogramos que
hay en cada contenedor de quimico, el cual consiste en medir la altura del producto
en centimetros y realizar una operacion para sacar el resultado en kilogramos,
estableciendo una relacion de CM con KG, utilizando la formula siguiente, siendo
Am la altura obtenida al medir el contenido del tambo, KGi capacidad neta del

tambo, Ai Altura inicial del tambo a su capacidad completa:

Am (cm) * KGi(kg)
Ai (cm)

KILOGRAMOS EN CONTENEDOR (kg) =

EJEMPLO: Se quiere saber los kilogramos de un contenedor de Microsuav KP60,
se mide la altura y nos arroja 56 cm. ¢ Cuantos kilogramos se tienen actualmente

sabiendo que el contenedor a su capacidad maxima son 200 kg y mide 75.4 cm?

56cm * 200kg _ 11200kg

KILOGRAMOS EN CONTENEDOR = 7T Ao T

= 148.5kg

Ahora bien, para tener establecidas las alturas iniciales de cada insumo que se
utiliza en el area, se midié un contenedor sellado de cada tipo de quimico, a su vez
realizando una media de las alturas iniciales para poder estandarizar la altura como

se muestra en la tabla siguiente:

NOMBRE KG BRUTO | KG NETO | TARA | ALTURA INICIAL

ACIDO CITRICO ANHIDRO 25.2 25 0.2 N/A
ARRISTAN AC 50 217 200 17 72

ARRISTAN PCC B 210 200 10 78.4

AVCO FINISH VS 210 200 10 75.4

BLANGEL G 600 130 125 5 70.5
CARBONATO DE SODIO 25.2 25 0.2 25

CATALIZADOR AL 210 200 10 76.8
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CATALIZADOR AL IRREGULAR 210 200 10 79
CERALUBE PED 20 LIQ 210 200 10 76
CROSIL W30 N/A N/A N/A N/A
DICOFIX SW LIQ 155 150 5 51
DYCRILAN SD 126 120 6 71
ECOPERL 4 N/A N/A N/A N/A
HYDROPERM RPU NEU FL K N/A N/A N/A N/A
LIKBACK 393 1060 1000 60 800
MICROSIL HE250 210 200 10 76.8
MICROSUAV KP 60% 210 200 10 75.4
MICROTEX D9 105 100 5 74
NUVA N1811 107 100 7 54.3
PROCRYL PU 210 200 10 73.1
PROCRYL PU IRREGULAR 210 200 10 80.4
PROMOTEX 217 200 17 75
PROSUAV SBH 210 200 10 78.5
RESINA APV 217 200 17 76.4
RESINA SKY 217 200 17 65.3
RESINOL 69 U 217 200 17 66
ROLFLEX PAD 125 120 5 70
SILAN A 21 N/A N/A N/A N/A
SILIGEN SIS S NEW LIQ 210.6 200 10.6 77.6
STANTEX PC 1380 210 200 10 76.4
STARTEX FR PE CONC 215 204.117 | 10.883 72
TRICOWEAT 158 N/A N/A N/A N/A
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TUBIGUARD 30F 125.28 120 5.28 65

TUBOBLANC PT-B 32.1 30 2.1 47.2
TUBOSET DAP 210 200 10 78.4
ZELAN R3 BOX 115.93 108.96 6.97 66.3

Al establecer todas las alturas iniciales, se disefi6 una herramienta llamada
“Calculadora de Quimicos Ramas” (magen 82) la cual realiza el calculo al ingresar las
alturas medidas, cuya funcion es agilizar las operaciones y arrojarnos lo que
realmente se tiene en el almacén, cabe recalcar que no todos los insumos quimicos
tienen la misma presentacion o bien se encontraron quimicos que ya no se utilizan
y por tanto no se hacen requisiciones nuevas, por lo que se excluyeron del sistema

de medicion.

Las columnas Peso Bruto, Peso Neto, Tara y Altura inicial, son los datos base de
los insumos quimicos, con los cuales se realizan las operaciones para extraer los

KG Actuales, siendo esta la columna que esta formulada de la siguiente manera:

Medida (cm) * Peso neto (kg)
KG ACTUALES = — + KG Extras
Altura inicial (cm)

Como se puede observar existe una columna de KG Extras, en la cual se tienen que
agregar los kilogramos que se tiene de cualquier insumo que esté sellado y se

encuentre en el almacén de Ramas.
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CALCULADORA DE QUIMICOS RAMAS

QuIMICO ABREVIACION {:ﬁ; ,‘:Tf,s(':,g, TARA "":(EI:EC MEDIDA (CM) = KG EXTRAS | KG ACTUALES
ACIDO CITRICO ANHIDRO AC 252 | 25 | 02 | 25 10 25 35.0
ARRISTAN AC 50 AC50 217 | 200 | 17 | 72 25 69.4
ARRISTAN PCC B PCCB 210 | 200 | 10 | 78.4 55 200 3403
AVCO FINISH VS Vs 210 | 200 | 10 | 754 10 200 265
BLANGEL G 600 G600 130 | 125 | 5 | 705 25 443
CARBONATO DE SODIO CARB 252 | 25 | 02 | 25 8 8.0
CATALIZADOR AL AL 210 | 200 | 10 | 76.8 0.0
CATALIZADOR AL IRREGULAR ALl 210 | 200 | 10 | 79 20 50.6
CERALUBE PED 20 LIQ PED20 210 | 200 | 10 | 76 38 100.0
CROSIL W30 W30 210 | 200 | 10 0.0
DICOFIX SWLIQ SW 155 | 150 | 5 | 51 40 117.6
DYCRILAN SD SD 126 [ 120 | 6 | T 50 84.5
ECOPERL 4 ECO 90 | 90 | 705 0.0
HYDROPERM RPU NEU FL K HYD 210 | 200 | 10 0.0
LIKBACK 393 LIK 1060 | 1000 | 60 | 800 0.0
MICROSIL HE250 HE250 210 | 200 | 10 | 76.8 14 200 2365
MICROSUAV KP 60% KP60 210 | 200 | 10 | 75.4 66 175.1
MICROTEX D9 D9 105 | 100 | 5 | 74 0.0
NUVA N1811 NUV 107 | 100 | 7 | 543 0.0
PROCRYL PU PU 210 | 200 | 10 | 734 0.0
PROCRYL PU IRREGULAR PU 210 | 200 | 10 | 80.4 0.0
PROMOTEX PRO 217 | 200 | 17 | 75 0.0
PROSUAV SBH SBH 210 | 200 | 10 | 785 55 140.1
RESINA APV APV 217 | 200 | 17 | 76.4 0.0
RESINA SKY SKY 217 | 200 | 17 | 653 51 156.2
RESINOL 69 U 69U 217 | 200 | 17 | 66 0.0
ROLFLEX PAD PAD 125 | 120 | 5 | 70 0.0
SILAN A 21 A21 50 | 2 0.0
SILIGEN SIS S NEW LIQ SIS 210.6 | 200 | 10.6 | 77.6 0.0
STANTEX PC 1380 STN 210 | 200 | 10 | 76.4 0.0
STARTEX FR PE CONC STR 215 | 2041 [10.88| 72 0.0
TRICOWEAT 158 TRIC 210 | 200 | 10 0.0
TUBIGUARD 30F 30F 1253 | 120 | 5.28 | 65 0.0
TUBOBLANC PT-B PTB 324 | 30 | 24 | 472 0.0
TUBOSET DAP DAP 210 | 200 | 10 | 78.4 0.0
ZELAN R3BOX ZEL 1159 | 109 | 6.97 | 66.3 0.0

Imagen 82. HERRAMIENTA CALCULADORA DE QUIMICOS RAMAS.
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QUINTO CAPITULO - RESULTADOS

RENDIMIENTO.

Anteriormente se menciona la forma en la que se realizaron las pruebas, asi como

la asignacion de color para cada caso, color verde: pruebas exitosas, color amarillo:

pruebas inconclusas, color rojo: pruebas por ajustar.

Pruebas exitosas:

DISPO

Articulo

Requerimie

nto del

Formula
surtida

éSe tiene éxito

operador en la prueba?
LITROS)|
B wrosE ‘%@

S - = = = = = si
06/09/19 2 BKU Rama 3 f-set tefido 250 100 421 X
06/09/19 2 [a7] Rama 3 P-set 500 400 1143 X
06/09/19 2 B Rama 3 p-set 500 400 1296 X
09/09/19 1 ENS RAMA 2 FINSET TENIDO 500 450 2056.5 X
10/09/19 1] 831341[INTER RAMA 5 FINSET TENIDO 700 400 1438 X
18/09/19 2|  835127[mMNA RAMA 5 P-SET TENIDO 563.024 X
18/09/19 2|  835137[mMNA RAMA 5 P-SET TENIDO 559.368 X
18/09/19 2|  834683|MNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  834684|MNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  834685/mMNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  835075/mMNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2| 835076|mMNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  834686|MNA RAMA 5 P-SET TENIDO - — 63.98 X
18/09/19 2[  835077[mNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2] 835074[mNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2| 834687|MNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  835078|MNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  835079|mMNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  835112[MNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  s835111|MNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X
18/09/19 2|  835013[MNA RAMA 5 P-SET TENIDO 63.98 X

Imagen 83. Resultados de pruebas exitosas (1).
300 275 1258
27/09/19 1 836661 |MBN RAMA 5 P-SET ESTAMPADO
X
125 75 756 x
837448/
02/10/19 1[{1354038 CT) RAMA 3 P-SET ESTAMPADO
125 75 756 X
837448/13
02/10/19 1|54048 cn RAMA 3 P-SET ESTAMPADO
837098/13 125 75 756 X
02/10/19 1[53843 cn RAMA 3 P-SET ESTAMPADO
o7 rororcr
02/10/19 1[54039 cn RAMA 3 P-SET ESTAMPADO 125 75 756 X
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Imagen 84. Resultados de pruebas exitosas (2).

08/10/19 1| eas273|pLN RAMAS P-SETTENIDO il X

08/10/19 1|  838272|PLN RAMA 5 ESMERILADO 1139 X

500 300

1142 X

08/10/19 1 838271 |PLN RAMA 5

Imagen 85. Resultados de pruebas exitosas (3).

Como se puede ver en las imagenes anteriores la mayoria de pruebas exitosas
involucran un proceso de preset, donde se emplea una férmula quimica que
contiene reguladores de ph, blanqueadores y humectantes de tela, es de esperarse
que estas pruebas hayan tenido éxito ya que son los insumos con los que hubo

mayor interaccion.

La razon por la que las pruebas se catalogan como exitosas es por el hecho de que
los célculos de rendimiento coinciden con la aplicacion de insumos dejando la menor
cantidad posible de excesos, interpretando que la cantidad minima de excesos que
puede existir es no tener sobrantes en los contenedores y que en el foulard exista
la cantidad necesaria de solucion para que los ultimos metros de tela se sumerjan

completamente.

La herramienta de mejora continua (ciclo de Deming) fue de bastante utilidad para
que los resultados obtenidos fueran positivos ya que se hicieron varias

modificaciones en los célculos de rendimiento para que las pruebas tuvieran éxito.

Anteriormente no existia una base de datos o registro para saber cuéles eran las
cantidades de formula quimica empleadas en los procesos de produccion,
desafortunadamente al no tener datos previos que fungieran como comparativos es
incierto saber qué cantidad de excesos se perdian en el proceso de termofijacion.
Sin embargo, con los datos recabados, podemos precisar que se ahorraron 1625
litros de formula quimica contando todas las pruebas realizadas, también podemos
concluir que la eficacia de todas las pruebas fue de un 96.1%, ya que a pesar de
gue no todas las pruebas arrojaron los resultados esperados (pruebas por ajustar),
en todas se pudo aminorar un porcentaje de formula quimica, tomando en cuenta

los litros que el operador iba a utilizar conforme a los que se implementaron
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realmente, las pruebas exitosas representaron un 56.9% estas pruebas fueron las
que resultaron de acuerdo a lo previsto , asi mismo debe mencionarse que
reuniendo todas las pruebas realizadas que fueron exitosas y comparando los litros
de formula quimica que se pensaban utilizar con los que se sugirieron para la
aplicacion se ahorro un 18.9% en litros de formula quimica, aproximadamente 1275

litros.

Pruebas por ajustar:

Requerimie
(ol éSe tiene éxito
DISPO Articulo Maquina surtida
en la prueba?
|~ [~ |~
20/09/19 1| 835219|viL [RAMA 3 P-SET ESTAMPADO| 774 X
20/09/19 1| 835219|VIL [RamA 3 P-SET ESTAMPADO 786 X
20/09/19 1] 835219|VIL [RAMA 3 PSETESTAMPADO - 398 X
20/09/19 1| 835220|VIL [RAMA 3 P-SET ESTAMPADO 408 X
20/09/19 1] 835220|VIL [RAMA 3 P-SET ESTAMPADO| 792 X
20/09/19 1| 835220|VIL [RAMA 3 P-SET ESTAMPADO 840 X
Imagen 86. Resultados de pruebas por ajustar (1).
145 415

27/09/19 1| 834837|SK55 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGR
27/09/19 1] 835450[skss5 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGR 145 415 X
27/09/19 1|  835147|sK55 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGR 145 415 X
27/09/19 1 SK55 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGH 145 415 X
27/09/19 1 SK55 RAMA 3 F-SETTENIDONEGR ~ 1500 145 415 X
27/09/19 1 SK55 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGH 145 415 X
27/09/19 1 SK55 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGR 145 415 X
27/09/19 1 SK55 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGH 145 415 X
27/09/19 1 SK55 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGH 145 415 X
27/09/19 1 SK55 RAMA 3 F-SET TENIDO NEGR 145 415 X

Imagen 87. Resultados de pruebas por ajustar (2).
125 75 756 X
837448/13

02/10/19 154056 cT RAMA 3 P-SET ESTAMPADO
EREE 125 75 756 X

02/10/19 1/54040 cn RAMA 3 P-SET ESTAMPADO
CRISE A 125 75 756 X

02/10/19 1(54044 cTl RAMA 3 P-SETESTAMPADO
125 75 756 X

02/10/19 1|837448/ |CT RAMA3 P-SET ESTAMPADO

Imagen 88. Resultados de pruebas por ajustar (3).
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Las pruebas por ajustar son todas las pruebas que no concuerdan con los calculos
previos realizados, la razon radica en que a pesar de que se aminoraron los excesos
de desperdicio, se estimé mas férmula quimica de la que fue necesaria, la solucién
a esta problematica es volver a hacer calculos tomando en cuenta las observaciones
de las pruebas fallidas anteriores; por otro lado, se puede observar que la tela con
el articulo CTJ aparece en las pruebas exitosas y en las pruebas por ajustar, en el
mismo proceso dentro de las mismas fechas y maquinas, esto es debido a que
dentro de los primeros lotes de produccion el rendimiento del blanqueador y el
humectante tuvo un buen desempefio, sin embargo en las ultimas 4 telas el
rendimiento del humectante fue méas prolongado, la variabilidad de rendimiento no
esta relacionada con el rendimiento calculado sino con el cambio de condiciones
efectuado dentro de la maquina al aumentar el nivel de temperatura por érdenes de
supervision, afectando las Ultimas pruebas efectuadas, presentando que las

pruebas por ajustar representan un 39.2% del total de todas las pruebas.

Pruebas suspendidas:

Requerimie

nto del Formui

TURNO DISPO Articulo Maquina surtida
operador

[+ ~) ] [+] [~} B wmwosE "™

¢Se tiene éxito
en la prueba?
]

Si No

300 250 1417
26/09/19 2 836227|CIB RAMA 3 P-SET PARA ESMER

300 250 1414

26/09/19 2 835788|CIB RAMA 3 P-SET PARA ESMER

Imagen 89. Resultados de pruebas suspendidas.

Las pruebas suspendidas fueron las pruebas que por razones externas no pudieron
terminarse, no podemos tomarlas como pruebas por ajustar ya que el proceso
nunca se concluy6 y seria demasiado precipitado hacer conjeturas de cual pudo
haber sido el resultado de la prueba. La razén de la suspension de estas dos
pruebas fue por el extravio de los articulos préximos, sirviendo estas pruebas como

antecedente para trabajos posteriores, estas pruebas representan el 4%.
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FORMATOS
Con la implementacion de los formatos “CONTROL DE QUIMICOS” y “CONTROL
DE RESINAS” se logro optimizar el registro de insumos que diariamente lleva el
area de Acabado y que el personal pesador usa de manera eficiente mejorando los

siguientes aspectos:

e Facilidad de uso.

e Registro metadico.

e Interpretacion correcta de consumo de cada quimico utilizado en el proceso.

¢ Fiabilidad de los datos registrados.

e Disminucién de errores al realizar la carga de manera correcta llevando la
cantidad y producto requerido.

e Recoleccion de datos de manera agil.

¢ |dentificacion del rendimiento por lotes producidos y/o yardas.

e Control total de las cargas de insumos que se surten.

HERRAMIENTAS DE CONTROL

CONSUMO DE INSUMOS QUIMICOS

La herramienta consumo de insumos quimicos, facilité el trabajo en los célculos de
los consumos diarios por turno, siendo la primera herramienta en generar y utilizar
las cifras numéricas para el posterior analisis de datos, a su vez actia como
respaldo para los consumos que se generan en el sistema MRP de la empresa, al

presentarse algun tipo de anomalia al momento de realizar el inventario mensual.

DASHBOARD

Esta herramienta tiene un papel importante dentro del andlisis de datos, dado que
dentro del area no contaban con alguna otra herramienta que ayudara en el estudio
del comportamiento del uso y requisiciones realizadas, empezando con la
representacion gréafica y visual de los consumos, asi como la facilidad al generar
reportes del uso de quimicos de periodos pasados, pudiendo presentar una
comparacion para pronosticar el uso de insumos a futuro, tomando acciones

correctivas o de mejora para disminuir el consumo, analizando factores que puedan
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estar afectando el control del almacén y cuya finalidad sera mantener un stock que
pueda respaldar ciertos tipos de incidencias como accidentes laborales que
pudieran provocar riesgos de quimico o cambios repentinos en la planeacion de la
produccion, donde los insumos netos necesarios pudieran verse afectados; este tipo
de manejo de almacén tomard como antecedentes la tendencia en los consumos
previos reportados, aplicando técnicas simples pero que a su vez seran las mas

adecuadas para el area.

EJEMPLO: Para pronosticar el consumo del mes de noviembre del Blangel G600,

por medio del método de regresion lineal, se obtuvo la siguiente ecuacion:
y = 125.46x + 540.4 (Imagen 90)

DONDE:

y = prondstico calculado (valor de la recta)

x = valor del periodo a calcular
RESULTADO:

y = 125.46(11) + 540.41
y = 1380.06 + 540.41
y = 1920.47

Dandonos como resultado que el prondstico para el mes de noviembre en el

consumo del Blangel sera de 1920.47 kilogramos.

129



CONSUMOS MENSUALES Quimico = 5

1z00

ACIDO CITRICO ANHIDRO ()

ARRISTAN AC 50
1038.75

1000 5 ARRISTAN PCC B
/‘EIB\\/ AVCO FINISH VS
200 2.4
BLANGEL G 600

CARBONATO DE 50010

600

<5705 CATALIZADOR AL

y = 125.46x + 540.41

400 CERALUBE PED 20L1Q

DICOFIX SW LIQ

200 DYCRILAN 5D
ECOPERL 4

BLANGEL G 600 BLANGEL G 600 BLANGEL G 600 BLANGEL G 600 LIKBACK 393

7 8 g 10 MICROSIL HE250 v

Imagen 90. GRAFICA PARA PRONOSTICO POR METODO DE REGRESION LINEAL.

REQUISICION DE RESINAS

Siendo una herramienta que calcula los requerimientos de insumos para la
produccion de Tul, se logré controlar la requisicion por parte del area al almacén
central, toda vez que, por naturaleza del proceso de Tul, se consumen grandes
cantidades de resinas, por lo que se solian pedir mas de 1000kg para cubrir la
produccién, con lo cual se logré disminuir la cantidad de kilogramos a requerir,
analizando la planeacién de produccién y estableciendo los requerimientos base
dependiendo del tipo de variante; aunado a esto, la herramienta ayuda a valorar si
realmente es necesario requerir la cantidad total del insumo, o evaluar la capacidad

de produccién para no requerirla.

PLANEADOR DE INSUMOS

Planeador de insumos, es una herramienta disefiada para que el pesador y/o
supervisor haga uso de esta, la cual le arrojara los datos necesarios para realizar la
carga de quimico, utilizando los recursos netos para la produccién de los tejidos
programados; disminuyendo los desperdicios por requisiciones excesivas de

guimico, mejorando el rendimiento por articulo cumpliendo la calidad del producto.

CALCULADORA
Para el uso de esta herramienta se logré establecer un proceso de medicion el cual
es efectivo para el calculo de los kilogramos con los que se cuenta de manera fisica

en el almacén, con el fin de que, al auditar el stock, sea mas facil y rapido verificar
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las existencias, logrando asi identificar que insumos presentan alguna anomalia;
aunado a esto se prosiguio a realizar una bitdcora, para identificar, si es requerido,
los faltantes de insumos de manera diaria y por turno, logrando identificar y medir la

cantidad que se estéa perdiendo.

A continuacion, se presenta un muestreo de 58 pruebas realizadas en 6 dias
diferentes donde se establecié un semaforo de colores, siendo el color rojo el que
nos indica los kilogramos faltantes, el amarillo cuando se presenta alguna anomalia
minima que habra que verificar, el verde cuando encuentra el quimico controlado y
el azul nos muestra datos extraordinarios por verificar, pudiendo observar que,
dentro de las 58 muestras realizadas, el 62% de ellas nos muestra que existen
pérdidas, el 19% cuadran con los consumos reportados, el 14% se tiene que
verificar el proceso de medicion, bitdcoras de consumo, asi como realizar el pesado
en bascula de los quimicos a examinar, y por ultimo dato de las tablas es el 5% que
nos arroja resultados extraordinarios donde se tiene méas insumo de lo que se

tendria que tener.

AUDITORIAS DE QUIMICOS ACABADO
DATOS INICIALES CONSUMO POR TURNO DATOS FINALES
CIERRE DE q KG LS
FECHA [TURNO[  HORA DISPO Quimico MEDIDA INICIALES r r 3" | FECHA | ANTESDE [KGPORHABER|ALTURA CM| KGREALES [DIFERENCIA
MEDIR
18/09/2019] 1 ]10:05:00a.m.| 834672 AVCOFINISHVS 585 | 152 30 4 0 [19/09/209] 0 1212 4538 1215
18/09/2019| 1 |10:05:00a.m.| 834672 TUBOSET DAP B3| 97 5 35 | 5 |19/09/2019) 0 84.2 3 84.2
18/09/2019] 1 ]10:05:00a.m.| 834672 | PROCRYLPUREGULAR | 315 | 862 0 5 | 175 |19/09/2009] 0 7945 29 .1
18/09/2019] 1 |10:05:00a.m.| 834672 ARRISTAN PCCB 925 | 26 0 19 0 [19/09/2019] 125 2045 718 198.5
18/09/2019] 1 |10:05:00a.m.| 834672 MICROSUAVKPGO | 1196 | 317.2 15 9.1 | 82 |19/09/2019] 533 2116 64.5 1711
18/09/2019] 1 ]10:05:00a.m.| 834672 MICROSILHE250 1018 | 2651 16 145 | 74 [19/092019) 37 193.5 615 1758
18/09/2019| 1 |10:05:00a.m.| 834672 PROSUAV SBH 792 | 2008 6 379 | 11 |19/09/209] 0 146.9 54 137.6
18/09/2019] 1 ]10:05:00a.m.| 834672 |ACIDOCITRICOANHIDRO| N/A | 4828 | 2.5 | 486 | 08 [19/09/2019] 0 4032 N/A 314
18/09/2019] 1 02:07:00p.m.| 8342% ROLFLEX PAD 714 | 124 4 4 0 [19/09/209] © 1144 65.3 1119

Imagen 91. TABLA DE AUDITORIA DE QUIMICOS ACABADO (1).
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AUDITORIAS DE QUIMICOS ACABADO

DATOS INICIALES CONSUMO POR TURNO DATOS FINALES

CIERRE DE a KG Rt
FECHA |TURNO[  HORA QuiMIco MEDIDA r r 3 FECHA | ANTES DE | KG POR HABER| ALTURA CM| KG REALES [DIFERENCIA

DISPO INICIALES

MEDIR
23/09/2019| 1 [09:30:00a.m.| 835852 MICROSUAV KP60 1332 | 3533 5.3 269 | 5.5 |24/09/2019] 327 1779 62.1 164.7
23/09/2019| 1 [09:30:00a.m.| 835852 AVCO FINISHVS 25 59.7 10 0 0 |24/09/2019 0 49.7 186 49.6
23/09/2019| 1 [09:30:00a.m.| 835852 TUBOSET DAP 179 | 457 0 0 0 |24/09/2019 0 5.7 178 54
23/09/2019| 1 |09:30:00a.m.| 835852 BLANGEL G600 815 | 1445 0 0 0 |24/09/2019] 35 109.5 475 84.2
23/09/2019| 1 [09:30:00a.m.| 835852 PROSUAV SBH 8 198.7 27 34 | 31 |24/09/2019] 106 102 365 %3
23/09/2019| 1 [09:30:00a.m.| 835852 MICROSIL HE250 1038 | 2703 543 2.7 | 401 |24/09/2019] 289 1263 51 1328
23/09/2019| 1 [09:30:00a.m.| 835852 [ACIDOCITRICOANHIDRO| N/A 8.1 47 23 26 |24/09/2019] 23 122 107
23/09/2019] 1 |09:3000a.m.| 835852 | PROCRYLPUREGULAR | 186 | 509 | 0 | 35 | 25 |wfo9pon9] 5 299 14 394 05
23/09/2019| 1 [09:30:00a.m.| 835852 ARRISTAN PCCB 195 | 497 164 0 4.5 |24/09/2019 9 198 15 191 0.7
Imagen 92. TABLA DE AUDITORIA DE QUIMICOS ACABADO (2).
AUDITORIAS DE QUIMICOS ACABADO

DATOS INICIALES CONSUMO POR TURNO DATOS FINALES

CIERRE DE p KG el
FECHA [TURNO[  HORA QuiMico MEDIDA 1 2 3 FECHA | ANTES DE |KG POR HABER|ALTURA CM| KG REALES [DIFERENCIA

DISPO INICIALES VEDIR
24/09/2019] 1 [12:00:00p.m.| 835768 MICROSUAV KP60 1375 | 3647 36.5 44 | 534 |25/09/2019) 75 233 76 2016
24/09/2019| 1 |12:00:00p.m.| 835768 AVCOFINISHVS 18.6 493 0 0 0 [25/09/2019 0 493 18.6 493
24/09/2019] 1 [12:00:00p.m.| 835768 TUBOSET DAP 179 5.7 0 0 0 [25/09/2019 0 5.7 179 5.7
24/09/2019| 1 |12:00:00p.m.| 835768 BLANGEL G600 475 84.2 0 10 0 [25/09/2019 0 74.2 413 732
24/09/2019] 1 [12:00:00p.m.| 835768 PROSUAV SBH 36.5 9.9 36 06 | 84 [25/09/2019 0 383 122 311
24/09/2019| 1 |12:00:00p.m.| 835768 MICROSILHE250 51 1328 8.2 205 | 461 [25/09/2009] 23 54.7 17.8 464
24/09/2019| 1 [12:00:00p.m.| 835768 |ACIDO CITRICOANHIDRO| N/A 35.7 144 2.7 3.2 |25/09/2019 0 28.36 N/A 268
24/09/2019| 1 |12:00:00p.m.| 835768 | PROCRYLPUIRREGULAR | 14.4 35.8 2 0 0 [25/09/2019 0 338 134 33 0.5
24/09/2019| 1 |12:00:00p.m.| 835768 ARRISTAN PCCB 8.9 2193 45 3 15 [25/09/2019 0 196.8 75 1913
24/09/2019] 1 [12:00:00p.m.| 835768 CARBONATO N/A 8.8 0 0.2 0.5 ]25/09/2019 0 8.1 N/A 78

Imagen 93. TABLA DE AUDITORIA DE QUIMICOS ACABADO (3).
AUDITORIAS DE QUIMICOS ACABADO

DATOS INICIALES CONSUMO PORTURNO DATOS FINALES

CIERRE DE KG P
FECHA [TURNO|  HORA . Quimico MEDIDA T ©° | | 3 | FECHA [ANTESDE|KGPOR HABER|ALTURA CM| KGREALES |DIFERENCIA

MEDIR

04/10/209) 1 |08:1000a.m.| 836738 TUBOSET DAP 02| m1| 9 8| 5 |00/ 85 1386 545 13 04
01/10/2019) 1 |08:1000a.m.| 836738 |  MICROSILHEZSO | 1022 | 2661 | 9 | 264 | 218 |0/i0/019] 0O 21089 73 | m3
01/10/2009) 1 |08:1000a.m.| 836738 | MICROSUAVKPSD | 1186 | 3146 | 16 | 279 | 435 |oa0/019| 105 167 "2 | 198
01/10/2019) 1 |08:1000a.m.| 836738 PROSUAY SBH 634 | 1615 | 0 | 76 | 348 |oa0/019] 0 1191 65 | ms | 06 |
01/10/2019) 1 |08:1000a.m.| 836738 |  ARRISTANPCCB | 215 | 548 | 1 | 185 | 0 |oya/m9 0 33 5. 133
01/10/2019) 1 |08:1000a.m.| 836738 TUBIGUARD 655 10 | 60 | 18| 0 |00/ o0 Q 08 | 4l
01/10/2019] 1 |08:1000a.m.| 836738 BLANGELGEOD | 1089 | 1931 | 0 | 20 | 0 |oya0/019] 0O 131 1 169
04/10/2009) 1 |08:1000a.m.| 836738 |ACIDOCTRICOANHIDRO| N/A | 499 | 305 | 475 | 275 |oa0/2019] 0 33 N/A 31

Imagen 94. TABLA DE AUDITORIA DE QUIMICOS ACABADO (4).
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AUDITORIAS DE QUIMICOS ACABADO
DATOS INICIALES CONSUMO POR TURNO DATOS FINALES
CONSUMO|
CIERRE DE ; KG
FECHA |TURNO|  HORA DSP0 Quimico MEDIDA INCIALES r r 3 | FECHA | ANTESDE [KGPORHABER|ALTURA CMf KG REALES |DIFERENCIA
MEDIR
05/10/2019] 1 |08:00:00a.m.| 837067 [ACIDOCITRICOANHIDRO| N/A | 57.62 32 43 | 300{07/10/2019] 595 417 N/A 36.28
05/10/2019| 1 08:0000a.m.| 837067 AVCOFINISHVS 906 | 2403 8 0 - |07/10/2009] 6 1863 65.7 1743
05/10/2019| 1 08:00:00a.m.| 837067 CATALIZADOR AL 75| 1953 20 16 | 500(07/10209] 3 1513 61 1848
05/10/2019| 1 08:00:00a.m.| 837067 MICROSILHE250 209 | 5466 | 165 | 327 | 34.20(07/10/2019] 146 448.6 1586 413
05/10/2019| 1 |08:00.00a.m.| 837067 | MICROSUAVKP60% | 284 | 6058 | 425 | 388 | 88.00(07/10/2019| 2 4145 130 344.8
05/10/2019| 1 08:00:00a.m.| 837067 PROCRYLPU 374 | 1023 55 2 - |07/10/2009] 7 81.8 295 80.7
05/10/2019| 1 08:00:00a.m.| 837067 PROSUAV SBH 1001 2576 | 203 | 301 | 320(07/10/2019] 539 150.1 4 119.7
05/10/2019| 1 08:00:00a.m.| 837067 RESINA SKY 1882 | 5764 40 32| 3000 [07/10/2009] 30 4444 107 321.7
05/10/2019] 1 [08:00:00a.m.| 837067 RESINOL63U 315 | W9 80 64 | 60.00{07/10/209] 60 679.9 198 600
05/10/2019] 1 [09:00:00a.m.| 837068 ARRISTAN PCCB 652 | 1663 0 135 | 3 |07/10/2019] 15 1348 4 125
05/10/2019| 1 08:00:00a.m.| 837067 BLANGEL G600 115 | 2154 0 0 10 |07/10/2019] 15 1904 913 1619
05/10/2019| 1 09:00:00a.m.| 837068 | CARBONATODESODIO | N/A | 2582 0 0 | 06 [07/10/2009] 05 U N/A 15
Imagen 95. TABLA DE AUDITORIA DE QUIMICOS ACABADO (5).
AUDITORIAS DE QUIMICOS ACABADO
DATOS INICIALES CONSUMO POR TURNO DATOS FINALES
CIERRE DE g KG pEE
FECHA |TURNO[  HORA Quimico MEDIDA r r 3 | FECHA | ANTESDE (KGPORHABER|ALTURA CM| KGREALES [DIFERENCIA
DISPO INICIALES
MEDIR

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 MICROSILHE250 1204 | 3135 97 | 128 | 162 [09/10/2019] 65 2683 100.8 262.5

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 PROSUAV SBH 1045 | 2662 | 624 B | 17 |09/1002019] 12 1518 58 1478

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 MICROSUAV KP60 874 | 2318 | 344 [6035| 338 |09/10/2019) 15 88.25 24 753

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 PROCRYLPU N | 602 1 25 | 0 |09/10/2019] 75 4.2 18 4.2

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 AVCOFINISHVS 43 ] 122 0 8 | 20 (09102009 0 4.2 155 411

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 ARRISTAN PCCB 385 | 982 9 3 0 |09/10/2019] 85 7.1 303 713 -04

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 TUBOSET DAP 9.8 | 2444 0 3 5 |09/10/209| 0 2364 925 36 -04

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 RESINOL69U 1055 | 3197 | 180 30 0 |09/10/2019] 48 617 9 273

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 CATALIZADOR AL 4 | 116 il 35 | 0 |09/10/2019| 56 97.5 4.5 111

08/10/2019] 1 [08:30:00a.m.| 838201 ARRISTAN AC50 B | 718 0 0 0 |09/10/2019| 0 718 8 718

Imagen 96. TABLA DE AUDITORIA DE QUIMICOS ACABADO (6).

Dado lo anterior, se decidio verificar que factores pudieran estar afectando los
consumos reportados y el porqué de las excesivas cantidades; analizando el
registro de formatos, bitacoras de produccién entre otros posibles motivos, a lo que
de por ultima instancia se decidié analizar continuamente las basculas con las que
son realizadas las cargas de quimico colocando una pesa de 10 kilogramos y
observar que datos nos arroja, (Imagen 97) obteniendo como resultado una
importante causa por las cuales los consumos muestran diferencias con lo
reportado, el cual es el mal uso y empleo del plastico protector de la bascula, el cual

varia dependiendo de la persona que coloque el plastico mencionado ocasionando
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el incorrecto funcionamiento de la bascula, puesto que esta llega a pesar menos de

lo que realmente se esta colocando.

En consecuencia, de lo anterior se decidié estandarizar el proceso para la correcta
colocacion de la pelicula protectora de la bascula, ademas de mantener en continua

verificacion la calibracion y supervision de la misma.

Por otro lado, se pueden establecer medidas de accion para encontrar distintas
causas que afecten el consumo, ademas de comprobar si los insumos quimicos
permanecen controlados o no, toda vez que la empresa no contaba con la
informacion de lo que se perdia de manera diaria o por turno, percatandose de

manera mensual sin tener la oportunidad de actuar o prever pérdidas posteriores.

Imagen 97. FOTOGRAFIA DE VERIFICACION DE CALIBRACION DE BASCULA.
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5°S
Con la implementacion de la metodologia 5°s se pudo mejorar el area de almacén
de quimicos ramas, aumentando de manera favorable los 5 puntos de esta

metodologia.

1S (SELECCIONAR)
e Se dieron de baja quimicos en desuso que solo ocupaban espacio.
e Se habilitaron cubetas para la carga de insumos y desecharon las
deterioradas.

25 (ORDENAR)
e Se establecio la identificacion por color de cucharon para cada variante de
insumo de acuerdo al tipo del mismo como se muestra en la imagen

siguiente:

HERRAMIENTAS DE CARGA (CUCHARONES)

LUBRICANTE CERALUBE PED 20 LIQ
ECOPERL
NUVA
TUBIGUARD
ZELAN
ARRISTAN PCCB

HUMECTANTES HYDROPERM
TUBOSET DAP
AVCO FINISH
PROSUAYV SBH

SILAN A 21
SILIGEN SIS
MICROSIL HE250
MICROSUAV KP60
DYCRILAN SD
TRICOWEAT
DICOFIX
EMULSIONES MICROTEX
CROSIL
BLANGEL
RESINA SKY

RESINOL 69U

CATALIZADOR
STANTEX
STARTEX

PROCRYL PU
ROLFLEX PAD

REPELENTES

SUAVIZANTES

RESINAS

POLIURETANOS,
ANTIESTATICOS Y
RETARDANTES

Imagen 98. CLASIFICACION DE CUCHARONES POR COLORES.
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e Se asignaron lugares para colocar cucharones y cubetas.

| T

Imagen 99. FOTOGRAFIA DE CUCHARONES DE CARGA DE INSUMO.

e Se ordenaron lo contenedores de acuerdo al tipo de insumo.
o RESINAS
o HUMECTANTES
o SUAVIZANTES
o REPELENTES
o EMULSIONES
o POLIURETANOS
o ACIDOS
o CARBONATOS
o COLORANTES
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Imagen 100. FOTOGRAFIA DE CLASIFICACION DE ALMACEN DE QUIMICOS RAMAS.

3S (LIMPIAR)

e Se establecié un calendario de limpieza semanal del almacén de quimicos

ramas, asi como actividades de limpieza general durante los turnos de

trabajo.
6// Gg,éy“té,‘z CALENDARIO DE LIMPIEZA ALMACEN DE QUIMICOS RAMAS
FECHA SUPERVISOR TURNO GRUPO A CARGO AUDITOR FIRMA SUPERVISOR | FIRMA AUDITOR
04/10/2019 RAMON 1 A KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
07/10/2019 JAIME 1 D KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
10/10/2019 JAIME 1 D KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
14/10/2019 MANUEL 1 C KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
17/10/2019 MANUEL 1 C KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
21/10/2019 JOSE 1 B KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
24/10/2019 JOSE 1 B KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
28/10/2019 RAMON 1 A KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
31/10/2019 JAIME 1 D KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
04/11/2019 JAIME 1 D KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
07/11/2019 MANUEL 1 C KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
11/11/2019 MANUEL 1 C KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
14/11/2019 JOSE 1 B KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
19/11/2019 RAMON 1 A KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
22/11/2019 RAMON 1 A KATYA ISABEL RODRIGUEZ GUERRA
Imagen 101. CALENDARIO DE LIMPIEZA DE ALMACEN DE QUIMICOS RAMAS.
45 (ESTANDARIZAR)

e Se disefaron los procesos de carga para el pesador.
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. Verificar las condiciones en las que se encuentra el drea al iniciar el turno, informando

. Al completar las cargas que se solicitaron, recolectar todas las cubetas vacias, y lavar

. Al encontrar algtn tambo vacio retirarlo del dique.

enfocadas a el manejo y control de los insumos quimicos.

ACTIVIDADES DIARIAS DE

PESADORES

AREA DE ACABADO

al supervisor alguna anomalia. (quimicos regados, cubetas sucias y/o con quimico
desconocido, quimicos fuera del drea asignada, etc.)

Pesar los quimicos de manera exacta evitando desperdicios, utilizando cubetas limpias,
verificando el peso de las mismas antes de agregar alguin quimico.
a) NOTA: Si por alguna razon el pesador no se encuentra en el area de quimicos,
el Unico que podra pesar sera el supervisor responsable en turno.

Realizar el registro de bitadcora de quimicos de manera correcta, anotando todas las
Dispos y yardas que se van a cubrir con la carga solicitada.

Mantener todos los quimicos en la zona asignada.
todo recipiente que se haya utilizado. (cubetas, cucharas, etc.)

b) NOTA: No encimar las cubetas vacias con el fin de evitar que se adhieran y una
vez limpias colocarlas en la parte trasera de los quimicos.

Si por algiin motivo, se riega algun quimico, reportar de inmediato al supervisor en
turno, exponiendo las causas.

Imagen 102. ACTIVIDADES DIARIAS DE PESADORES.

Se fijaron actividades diarias tanto de pesadores como de supervisores
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ACTIVIDADES DIARIAS DE

SUPERVISORES

(CORRESPONDIENTES A QUIMICOS)

AREA DE ACABADO

1. Verificar que personal pesador haga uso de su equipo de proteccion personal de
manera correcta. (guantes, faja y gafas de seguridad)

2. Supervisar que las herramientas de carga se encuentren en el lugar asignado.

3. Al encontrar un tambo a punto de terminarse, verificar si se puede vaciar el contenido
sobrante en un contenedor nuevo correspondiente al mismo quimico.

4. Verificar que no se encuentren abiertos 2 0 mas tambos del mismo insumo (terminar el

actual y después abrir uno nuevo de acuerdo a la necesidad de produccion).

5. Comprobar que los tambos depositados en el carro de residuos se encuentren
completamente vacios.

6. Al terminar el turno, recibir bitacora de quimicos, verificando que las operaciones y el
registro sea correcto y fiable.

7. Coordinar la limpieza completa del drea de quimicos de acuerdo al calendario
guiandose del procedimiento correspondiente.

Imagen 103. ACTIVIDADES DIARIAS DE SUPERVISORES.
5S (DISCIPLINA)
e Se mantuvo la supervisién de todas las actividades, ademéas de mantener
las evaluaciones constantes de los pesadores, asi como las capacitaciones

periddicas de loS mMiSMOS. [ANEXO - CONSTANCIAS DE CAPACITACION]

Gracias a la aplicacién de esta metodologia se pudo notar un incremento en el
desempeiio laboral de personal pesador, facilitando sus actividades, y tareas
diarias, asi como la comodidad y comprensibilidad del manejo de los insumos,
logrando favorecer labores secundarias del area.
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SEXTO CAPITULO — CONCLUSIONES Y TRABAJO A FUTURO

Dentro de este capitulo se describiran y analizaran de manera concreta los
resultados obtenidos dentro de este proyecto de investigacion, realizando las
conclusiones finales, agregando otro apartado de trabajo a futuro que permitira darle

continuidad al trabajo realizado.

CONCLUSION

Skytex de México cuenta con diversas areas de produccion para la fabricacion de
telas de alta calidad, empezando en el proceso de tejido y terminando en el proceso
de acabado donde se da un terminado especifico a las telas, siendo esta Ultima
parte vital de la empresa.

La presente tesis tuvo como objetivo la optimizacion en el uso de recursos utilizados
en los procesos de produccion de tejidos en el area ya mencionada (acabado), con
lo cual se puede concluir que se logré una mejora en el manejo de los mismos,
haciendo uso de herramientas de mejora continua como, diagramas de flujo,
diagramas de Ishikawa, andlisis FODA, ciclo de Deming, entre otros; los cuales
permitieron detectar las causas principales y secundarias que afectan el control de
los insumos quimicos, entre las cuales son la excesiva rotacion de personal, la falta
de capacitacién y delimitacion de actividades, la falta en el uso y desarrollo de
herramientas de gestion, el desconocimiento del rendimiento de los insumos, asi

como afectaciones en la planeacion por factores ajenos a nuestro control.

Dado lo anterior se opt6 primero por realizar un analisis de la situacién en la que
operaba el area, posteriormente se realizé el diagndstico, propuesta y puesta en
accion de las posibles soluciones, con lo cual, dentro de la estancia en la empresa
se pudieron obtener resultados tanto favorables como desfavorables, sirviendo
estos como retroalimentacion, completando un ciclo de mejora continua, logrando

llegar a los resultados obtenidos.

Por otro lado, y dentro de las limitantes con las que se contaba en el caso particular
el tiempo de estadias, se hizo un capitulo donde se describen recomendaciones

para continuar con la mejora dentro del area, las cuales fortalecen y respaldan el
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trabajo realizado dentro de la empresa, de manera que se deja abierta la posibilidad
de seguir renovando los procesos acrecentando las actividades ya establecidas,
cediendo el control y la total continuidad del proyecto.

Concluyendo la realizacion de este estudio con resultados beneficiosos para la
empresa, elaborando un total de 51 pruebas de rendimiento de insumos a lo largo
de la estancia, teniendo éxito en el 56.9% de ellas, logrando proyectar un ahorro de
hasta 24.1% de rendimiento en el uso de recursos quimicos lo que representan 1625
litros de férmula, aterrizando este porcentaje directo a los costos de insumos de
produccion, obteniendo la cantidad exacta de formula quimica empleada en los
articulos mas producidos dentro de la planta, demostrando que las pruebas que
fueron exitosas evitaron un reproceso en los productos, aminorando gastos que
implicaban dichos procesos, tal como una nueva aplicaciéon de insumos quimicos,
asi mismo, recursos como energia, tiempo y mano de obra; hay que mencionar
ademas, que, al establecer el proceso de medicién del célculo de kilogramos en los
contenedores de insumos, se realizé un muestreo de 58 pruebas de las cuales un
19% cuadran con los consumos reportados, aclarando que, aun siendo este un
porcentaje bajo de confiabilidad, se indica que se tienen que tomar planes de accion
para minimizar las diferencias dentro del control de inventario, siendo este método
favorable para la identificacion de anomalias dentro del almacén de quimicos;
agregando también la importancia del uso de las herramientas disefiadas como
sistema de manejo interno para el control de stock, asi como para visualizar la
cantidad de materiales necesaria futura para el proceso de produccion, adecuando
los requerimientos y cambiantes niveles de la demanda, y que, al incrementar el
grado de confiabilidad de los recursos disponibles en almacén, se podran obtener
beneficios como disminucién de costos, informacion confiable para la correcta

gestion, abastecimiento, manejo contable y mejora de los niveles operativos.

Finalmente, cabe recalcar factores de suma importancia que se lograron obtener,
como el enriquecimiento en la eficiencia de los procedimientos propios del area de

acabado, la identificacion del flujo de los productos, la inversion y disponibilidad de
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recursos, el control de las entradas y salidas de mercancias, lo anterior reflejandose

en el incremento en la calidad del servicio al cliente.

TRABAJO A FUTURO

Como complemento y continuidad en el desarrollo de este proyecto, se abordan
temas enfocados en el personal y las actividades que estos podrian realizar, asi
como el redisefio de procesos y el empleo de herramientas para el personal,

logrando acrecentar las propuestas y estudio ejecutado.

DESARROLLO DE TALENTO (CAPACITACION DE PERSONAL)
Como se menciona en las herramientas de mejora, el desarrollo de talento es una
propuesta que se tiene en mente para la aplicacion de la metodologia en el personal
en un futuro. Ya que una parte muy importante de los problemas que existen en el
area de produccién no estan relacionadas con la falta de tecnologia o la aplicacién
de los recursos si no en la falta de dedicacion y tiempo para ensefiar al personal la

manera correcta de hacer su trabajo.

El desarrollo de talento es un método empleado por Toyota el que consiste en

capacitar a los empleados con el fin de explotar al maximo sus habilidades.

Para la capacitacion del personal se sugiere la implementacion de los siguientes

pasos:

1. Preparar la organizacion.
1.1. Evaluar las necesidades de la empresa.
1.2. Elaborar una estrategia.
1.3. Tener una estructura que permita una buena capacitacion.
1.4. Seleccionar a la gente adecuada para capacitar.
1.5. Evaluar el aprendizaje de los trabajadores.
2. ldentificar el conocimiento critico.
2.1. Clasificar el trabajo.
2.2. Identificar requisitos de trabajo.
3. Transferir el conocimiento.

3.1. Técnica de competencia laboral.
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3.2. Instrucciones de trabajo.
3.3. Método de los 4 pasos.
3.3.1. El maestro ensefia al alumno.
3.3.1.1. El maestro hace la actividad sin hablar.
3.3.1.2. El maestro hace la actividad y enuncia los pasos.
3.3.1.3. Elmaestro hace la actividad, enunciando los pasos y explicando
los puntos importantes.
3.3.1.4. El maestro hace la actividad, enunciando los pasos, explicando
los puntos importantes y, ademas, las razones de los puntos
importantes.
3.3.2. El alumno demuestra al maestro:
3.3.2.1. El alumno lleva a cabo los 4 pasos frente al maestro, mientras
este lo guia en la correcta consecucion del trabajo.
3.3.2.2. Después, el alumno debe llevar a cabo cierta cantidad de ciclos
para asefurar que ha desarrollado la capacidad de repetirlo sin
problemas.

4. Verificar el aprendizaje y el éxito.

Después de aplicar toda la metodologia antes mencionada el area de acabado en
Skytex gozaria de beneficios tales como: fuerza laboral mas estable, personas
dispuestas y motivadas a aprender y ensefiar, mayor calidad en el producto
elaborado, mayor seguridad en el trabajo y mayor permanencia en el trabajo entre
otros. De esta forma se podrian solucionar problemas recurrentes dentro de este
sector como la rotacién excesiva de personal, la mala comunicacién entre turnos y
grupos de trabajo, el desconocimiento de las repercusiones de la variabilidad del
empleo de insumos quimicos, la aplicacion de forma erronea de los insumos

quimicos, el desorden del area de trabajo y la desmotivacion laboral.
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REDISENO DE PUESTOS
A continuacion, se presentan las propuestas de descripciones de puesto y
actividades para los cargos de Batch control, pesador y ayudante general, los cuales
serviran para la delimitacion de tareas a realizar dentro del area, sirviendo también
como base fundamental para el reclutamiento de personal por parte del area de

recursos humanos.
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BATCH CONTROL

DP-BC-03
Descripcion de Puesto
. ~ |Puesto: Batch control Paginas: 4
;r'ﬁ S5y Te2< |Areal Departamento: ACABADO Fecha de elaboracion: 5722020
Elabora: Fermando Duran Moto y Jose i
Rodrigo Arroy Sanchez Clave: DP-BC-03
i;)rganizac:ién: SKYTEX DE MEXICO S.A. DECV.
Area: Produccién
Puesto: Batch control
Puesto al que reporta: Gerente de area.

Puesto (s) que supervisa: Pesador
Puesto sustituto en caso de ausencia: Supervisor

OBJETIVO GENERAL DEL PUESTO

Gestionar, controlar y planificar los insumos quimicos de produccion llievados en el area optimizando
el uso de los mismos, asi como también generar reportes para la toma de decisiones, manteniendo

el aimacén de quimicos ramas en perfectas condiciones.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

J

Funciones Principales

Ponderacion

Gestionar, planificar y requerir los insumos del almacénm de quimicos ramas,
haciendo uso de herramientas de gestion.

Controlar y supervisar la correcta aplicacion de insumas, asi como también el control
de bitdcoras e incidencias del almaceén.

Regquerir insumos de empaques empleados en el drea.

Realizar inventario de almacén de quimicos ramas.

5%

Funciones Secundarias

Archivar bitdcoras de produccion.
Coordinar el mantenimiento y limpieza de almacén de guimicos ramas.

15%

Imagen 104. DESCRIPCION DE PUESTO BATCH CONTROL.
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DP-BC-03

PROCEDIMIENTOS EN LOS OUE PARTICTPA

prOMERE DEL PARTICIPACION DEL PUESTO DUENO PARTICIPANTE
Gestionar y pla'li‘inar los recursos a wiilizar
GESTION Y PLANIFIGAGION DE para a produccion de tefidas;, optimczando el
b comsumo  verficando |3 produccion v
INGUMOS DE PRODUGCION programada, haciendo uso de herramientas
de gesfion.
Coordinar e manmejo del area con los
A pesadores ¥ SUpenisores, para martener
m"g:::g;@mcﬂ DE aea en excelentes condiciones, evitando v

faltantes o schbrantes, ejecutando auditorias
confinuas para detectar anomalias

: Requerir insumos quimicos y de empague
REQINSICION DE INSUMOS uiizados en el irea de produccin, v
(Zeperar reportes de cORSUMOS, ilizanda
REPORTES DE COMNSUMO harramientas de andisis de nformadon para [ W
toma de dacisiones.
INVENTARID DE WIP (WORK IN Ayuda o la sjecucion del irvertaio mensual v
PROGESS) de fejidos en procesa.
INVENTARIO DE QUIMICOS Cl::uriua* la esjecucion del invenbrio de v
GUETICTS.
Analizar y opimizar el rendimienio grim2 de
OPTIMIZAR EL RENDIMIENTO DE . , .
INSUMOS QUIMIGDS insumos par articuln, hadiendo uso de W
) herramienta calculo de rendimiento.
MECANISMOS DE COORDINACION ]
NO. MECANISMOS PARTICIPANTES FRECUENCIA RESPONSABILIDAD
Infcemar y acordar lineas
e a seguir, resuftados e
1 H’E“Sr::;a"e s GERENTE MENSUAL informes generales del
resuflados. manejo del area. [Estado
actual)
Ineicar nuevos metodos
de frabajo, asi como
+  SUPERVISOR !
Coordinar e indicar acividades de mejora
z actividades. * PESADOR SEMANAL continua para el corecto
manejs del almacsn de
Juimicos Famas.
* PLANEADOR Examinas plan de
3 Verificar plan de DE DIARIA produccion para la
producciin PRODUCCION plarificaciin de nsumcs a
requesr.

Imagen 105. DESCRIPCION DE PUESTO BATCH CONTROL.
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DP-BC-03

REEQUERIMIENTOS DEL PUESTO

*  Manejo de almacén.
= Manejo de personal.
Experiencia = Manejo de indicadores y hesramientzs de Tiempo de Dioe afas
requerida en: andlisic. Experiencia:
= Areas de produccion
Eacolaridad: Licenciatura e Ingenieria indusirial, Quimica o Textl
Idioma: Espafdl % Minimo: Habla [ 100% | Lee | 100% | Eseribe | 100%
Edad: 25 anos en adelaniz Semn: Indistinic Estado Givil: Indistinto
Ubicacitn del pusato: HUE;JGI;?L:M Disponibilidad para viajar: NiA
REQUERIMIENTOS TACTICOS DEL PUESTO
Nivel de competencia 1 2 3 4 5 6
,E Liderazgo
5 Comunicacion
= Gestion
_E Planificacion
a'] Innovacion
b= | Trabajo en equipo
g Calidad
o Servicio
Negociacion
Ligerarpd

Resporsabilizarse de la implaniacion de proyecios o iniciaivas de cambio que afectan a grapos de tamano medio y helerogenes de personas, proporoonandoles
OREMECoNEs SODFE SIS ACiUaC0NES Ya que el emioma es bien indefinido y exsien solamene ideas y iendencias posibles. ACIUar confonme a os valores y prindpios
admirados ¥ respetados en [ empresa. Preccuparss de ditundir ese estio de aCiuacion ene koS MiSmBIs de U equipo.

Comunicacion

Tener en cuenta las necesifades y expeciaivas del grupe g2 personas al que 52 ransmite una commuricacian, adaptando = lenguaje verbal y gestual @ dichas
siluagiones. Proporcionar fecuenies imfrmaciones (con elevado grado de sinesis, aunQue con apanenca sendlla) @ gupos inEmos de la empresa
imprescindioies para & desarmaila normal del negodo o 3 dientes habiuales y, puniualmenis, 3 imporianies dientes ¢ colecivos BEMOS.

| Gestian

Mmmmmummmqmmﬁmlammmm supenisar personal], deir de los limites de Sempo previsios y
a]usﬂdusaluseslanﬂar&de calidad estabiecidos. Los probiema o incidencias importanies que puadan SUngir con ks FEcUrsos asignatos o con as actividades
mlh«mhﬂmmaaﬂsﬁyumﬁdem Epa:bahﬂumﬂaddedshﬂasmnempmsumaﬂns Nu.tmrrpmpurermepmsde
prOCEsos iMEmes ¥ de procedimientos estabiecidos de Comimi, putiendo ser adaptatos denn de unos IMIES 0 nomas estandanzadas.

Pianificacion

Rslizar planificaciones defalladas, de medio a lango plazn, pars una parts important= de 13 omanizadon y que implguen compiicados SUpuesias @ mm!ss con
alio impacks en los resultades a necesidades de [ empresa. Las acividades a planificar exigen un alio grado de coondinacion por comesponder a diversas areas

g€ |3 empresa.

Innovacion

Es consuliade por aliemos y colaboradores e 5 e reconoce pof su habilidad de abordar los problemas o dificullades desde nuevos P

Imagen 106. DESCRIPCION DE PUESTO BATCH CONTROL.
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DP-BC-03

Es consultado por allemes y Coiaboradores pomue 52 le Meconce pof s habilidad de abordar kos problemas o dificuliades desde nueves enfoques. Propane
SORIGONES Creaivas @ problemas Nesperados  oriicos nermmrapﬂaymmpme permaEnentements fonmas mas acticas y efidenies de hacer las
cosas, redefiniends procescs e induyendo mejoes de impacio dentro de su funcidn. Colabora con sus aflemos y colabormdores para mejorar a efectiidad de su
Equipe ¢ departamentn, contribuyendo con ideas y Sugerencias propias.

| Trabaio en Squipo

Anima y motiva @ los demds dentre de su area de gestion, desamollands &l espinity de equipo. ACia para generarun ambiente e Fabajo amisiose, de buen dima
¥ COoperacion. Impiementa adecuadaments modalidades ahematvas de trabeEo en equIipe dento de @ DiFeccion 3 la que perienece afadiendo valkor @ o5
resuitados grupales. Resueive o5 conficios dentro de la Dreccion a a que pernecs.

Calitad

Se propone ¥ Cumple objetivos retadones y ambiciosos pero realistas. Intviens mpidaments GuEndo los oRjEvrs pUdieran no Ser cUmplidos de acuenio a las
expectativas y inma 3ccian oporiuna para comegir 13 situacian. Cuestiona a colegas y colaboradores &N asunios que pudieran impactar adversaments & logro de
los ohjetives o |3 calidad de los mismos. Poses una buena boleranca a la presin y a k3 fustradion, y supera apropiadamente los obstaculos proponiendo
aliemativas para akcanzar sus metas.

Senicio

Comoce y enfiends con clandad a5 mejores pracicas y tendendas en relagon a las fundones pncipEies de su Afea, ¥ COMUNCA adecuadaments esie
entendimienio 3 su equipo de rabaje. Usa indicadones de salisfaccion 3l cients como meticas clave del desempenio de su 3ea y de sus colabordores, Anticipa
lo5 cambios &n las necesidades de sus cienies, Feenfocando |as actividades de su area o de la empresa para dar productos yo Senvicios de vanguardia. Administa
13 ewolucion ge los producios yio Senitos de 5U 3rd o-de |3 empresa para responder a kas demandas fuluras de sus disnies.

Megociacion

Capacitiad para desamolar, anie siuaconss especides, CoNCepios, demosimciones y explicaciones fundadas y weraces. Capacidad para infuenciar 3 oFos

mediante esiralegias que Pefmilan CoMEYUIr CUeMos salisiacionos pars iodos, 8l proclrar utiizar cnicas basadas en el concepto ganar-ganar.

Imagen 107. DESCRIPCION DE PUESTO BATCH CONTROL.
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PESADOR

DP-P-01

Descripcion de Puesto

Paginas: 3

] _ Puesto: Pesador
"_52: 5y Te2< |Areal Departamento: ACABADO

Fecha de elaboracion: 55212020

Elabord: Fermando Duran Moto y Jozé
Rodngo Arroy Sanchez

Clave: DP-P-1

Organizacidn:

Area: Produccion
Puesto: Pesador
Puesto al que reporta: Supenvisor y Batch control

Puesto (s) que supervisa: NA

Puesto sustituto en caso de ausencia:

SKYTEX DE MEXICO SA DECV.

Ayudante general

OBJETIVO GENERAL DEL PUESTO

Entregar los requerimientos solicitados en materia de insumas quimicos para la produccion de tejidos
en el area, siguiendo el proceso establecido para el comecto manejo del aimacén de quimicos ramas.

FUNCTIONES Y RESPONSABILIDADES

l

Funciones Principales

Ponderacion

Caloular, pesar y entregar las cargas de insumos quimicos solicitadas por el oficial de

rama, haciendo uso de la herramienta planeador de insumos.

Registrar todos los consumos realizades para la entrega de bitacoras.

Pesar los insumos quimicos en inventarios mensuales del almacén.

85%

Funciones Secundarias

Mantener su drea de trabajo limpia y en dptimas condiciones.

Beportar incidencias que afecten el manejo del almacén de quimicos ramas.

Ayuda en los procesos de auditorias del almacen.

15%

Imagen 108. DESCRIPCION DE PUESTO PESADOR.
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DP-P-01

PROCEDIMIENTOS EN LOS QUE PARTICIPA

PROCEDMIENTO PARTICIPACION DEL PUESTO DUERNO PARTICIPANTE
- Regefrar todos los consumos solictados y
TR ey 1 DE realizados para la produccion de fejidos en las v
bitacoras de quimicos y resinas.
Pesar los insumas requeridos por € oficial de
® raima, siguiendo el proceso de canga de insumao
CARGAS DE INSUMO QUMIGO y haciendo uso de la b . pla dor de W
nsumos.
Entregar bitacoras de gummicos haciendo el
REPORTES DE CONSUMO regisiro  de manera comecta, reporfando v
incadencias gue pudieran haber ocurrida.
DDH'I'RL?L DE ALMAGEM DE Mamejar y comirolar los movimiestos el
QUIMIGOS RAMAS aimacén de marera eficiente. v
. Pesar fpdos los insumos quimicos del almacen
INVENTARIO DE QUMICOS e quimicos ramas, para realizar inventario. v
Ejecutar la limpieza completa del almacen de
. guETCOS ramas de acuerdo 3 las fechas
LIMPIEZA DEL AREA establedidas, asi como conservar en dpdimas v
condiciones el drea.
MECANISMOS DE COORDINACION
NO. MECANISMOS PARTICIPANTES FRECUENCIA RESPOMSABILIDAD
*  Supervisor Infoemar y acordar lineas
e a seguir, resultados &
1 RE‘"S;:;;‘ de * Batch MENSUAL infiarmies generales del
resuflados. control marejo del Area. [Estada
achal)
REOUERIMIENTOS DEL PUESTO J
Expariencia Trabajo en areas de produccion. Tiempo de -
requerida en: Experiancia: Dos aros
Eacolandad: Frimaria B
Idioma: Espaiol % Minimo: Habla [100% | Les | 100% | Eseribe | 100%
Edad: 22 @hos en adelante Bexo: Indlistinio Estado Givil: Indistinta
Ubicacitn del pusato: HUE;JOI;?L:W Disponibilidad para viajar: MiA

Imagen 109. DESCRIPCION DE PUESTO PESADOR.
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DP-P-01

REQUERIMIENTOS TACTICOS DEL PUESTO

Nivel de competencia 1 2 3 4 5 6

to

Liderazgo

Comunicacion

Gestion

imien

Planificacion

Innovacion

Trabajo en equipo

Calidad

Servicio

Requer

Megociacion

Ligerazpa

Fﬁpusablmnela.lmamcmdepwmn iniciatvas de mmwmawmmmwmnynmmwm
mmwmmqm e enlomo es mas bien indednido y exisien suarmrlrnaasﬂmamspnﬂaes ACiuar coranme a ks vakees y

dmiradas y e EN & . Preocl de gifundir ese estilo de aciuacion enire los miembros de su

COMUNICICHN

Tmmwmmmﬂmﬁymsmgﬂpﬂﬂpa-masaqmsetrarmmunamn adaptando & lenguaje verbal y gestual a dichas
mmmammmmmmmgmﬂmam aungue Con apariencia sencilla) a gnupas imemos de la emgresa
i indioles £l desaroily normal del o @ diemies habituales y, MiE, @i 5 Cienies o coecivos BXEmos.

Gesion

COSEQUIr resuitados Con Mecrsos 06 Una indsle mayor gue en el nivel antenior (por ejempio, Supsnisar personal), dentro de ke limites de Gempo previsios y
ajustados a los estandares de calidad establecidos. Los probiema o incdencias imporanies que pusdan SUmir con los MECUISTS asignados o con ks actividades
conlizvan habiuaiments &l andiisis y I3 oma de decisiones respecin 3 a idoneidad de distintas vias de 3ccion pam soluconarkos. Analizar y proponer mejars de
PrOCESDS NIBMCS ¥ e procedimientos estableckios de conirol, pudiends ser adaptados denio de uncs limites © normas estandanzadas.

| Pianificacion

Feealizar planificaciones detaliadas, de medio a largo plazn, para una parte importante de |3 oganizacon y que impliquen complicados SUpuesios e rmmssnm
alto impacio en los resultades & necesidades de |3 emgeesa. Las actividades a planificar exigen un alio grado de coordinacion por comesponder 3 diversas areas
e [3 empresa.

nOVaCIon

Es consultads por aNemas ¥ ColEboradares Porue e I M2conoce por s habilidad de abordar ks probiemas o dificuliades desde mUEVDS ENfogques. Propone
SOGONes Creaivas 3 probilemas Nesperados y oritices uenamarapﬂaymmptm permaEnentemente formas mds practicas y eficientes de hacer kas
cosas, redefiniendo procesos e incluyendo mejas de impacio dentro de su funcian. Colabora con sus aliemas y colaboradores para mejorar i efscividad de su
Equipe o depatamento, contribuyendo con ileas y SUgeMEnCias propias.

Anima y motiva a los demas dentro de su area de gesbion, desamolando el espintu de equipe. Acila para generar un ambiente de trabajo amisioso, de buen dima
¥ Cooperacion. Implementa adecuadamenie modalidades aflemafvas de irabaje en equipo dendo de l Direccion a k3 que perenece anadiendo vakor 3 los
resuitades grupales. REsusie los conficios dentrs de 13 DFecoion 3 3 que persnecs.

Calidad

Se propone y cumple objetivrs retadores y ambiciosos pero realistas. Inteniens rApidamente cuanda oS objetives pudieran no s cumpiidos de acueno a las
expectativas y i0Mma ScCiin oporuna para comegir 13 situaciin. Cusstiona 3 coleqas Y colaboradores &N asunios que pudieran impactar adversamenis & logro de
los objetivos © |a calidad de los mismos. Poses una buend iHeranca 3 I presian ¥ a |3 fustracidn, y supera apeopiadaments ks cbstaculos propanisndo
allemativas para aicanzar sus medas.

Senicio

Conote y enfiends con clanidad las mejores pricticas y tendandas en relacion a las dnciones prindpales de s &ea, y comunica adecuadamente este
entendimientn 3 su equip de tratajp. Uisa indicadores de saisfacson al ciﬁmmmmtasaauemmgerrmnnesu aea y de sus colabaradores, Anticipa
105 Cambios &n las necesidades de sus clienies, Fenfocando las actividades de sU anea 0 02 2 empresa para dar producios Yo SEenicios de vanguanda. Adminisia
1a evolucion e los mm&ymmmw area 0 de |3 Bmpeesa para Fesponder 3 ks demandas fuluras de sus clisnies.

Capacdad para desamolar, anke situatonss especiales, cONCEpIDS, demostraciones y mmamnmaymmcapmpammumam
medianie ias que il COMsTUR acuendos salisiacionas fodos, al rar ulilizar iEcnicas basadas en el

Imagen 110. DESCRIPCION DE PUESTO PESADOR.
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AYUDANTE GENERAL

DP-AG02

Descripcion de Puesto

. ~ |Puesto: Ayundate general Paginas: 3
.:.;,fﬂ 5/ Te2< |Areal Departamento: ACABADO Fecha de elaboracion: 57212020

Elaboro: Femando Duran Moto y José i
Rodrigo Arroy Sanchez Clave: DP-AG-02

i;)rganiza{:idn: SKYTEX DE MEXICO SA DECV.

Area: Produccion

Puesto:; Ayudante general

Puesto al que reporta: Supernvisor

Puesto (s) que supervisa: MN/A
Puesto sustituto en caso de ausencia: NFA

OBJETIVO GENERAL DEL PUESTO

Operar y ejecutar tareas complementarias del drea de produccion como el orden, movimiento y flujo
de tejidos en progreso, mantenimiento del drea, suplencias y manipulacion de maguinaria estandar.

FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES

|

Funciones Principales

Ponderacion

Operar y supervisar maguinaria Comfit registrande bitdcoras de produccion
correspondientes.

Ordenar y mantener el flujo de los articulos de produccion, cambiando de lugar las
unidades de transporte de produccion si es necesario.

Retirar residuos textiles generados por la produccion.

Limpieza general del drea.

5%

Funciones Secundarias

Auziliar en inventaric de almacén de quimicos ramas.
Auziliar en los procesos de auditorias del almacén.
Auziliar en la suplencia de puestos de pesador y operador de maguinaria.

15%

Imagen 111. DESCRIPCION DE PUESTO AYUDANTE GENERAL.
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DP-AG02

PROCEDIMIENTOS EN LOS QUE PARTICIPA

NOMERE DEL . -
PROCEDIMIENTO PARTICIPACION DEL PUESTO DUENO PARTICIPANTE
REGISTRO DE BiT.ﬂ.mRAE DE Registrar los dafos solicitados para & comecho )
PRODUGCION. llenado de biticoras de produccion.
OPERAR MAQUINARLA COMFIT Maniclrar y supesiisar maguirara Comfit v
FLUJO DE ARTIGULOS EN Manickrar articulos a produc, colocando las v
PROGESO wnidades de acuerdo a los lugares asignadaos.
INVENTARID DE WIP (WORK IN Ayuda en b3 ejecucion del mvertario mensual )
PROGESS) de iejidos en procesa.
. Pesar fodos los insumos quimicos del almacén
INVENTARIO DE QUMICOS de quimicos ramas, para realizar inventario. v
. Ejecutar limpéisza general del drea, retirando
LIMPIEZA DEL AREA los desechos generados por el area. v
MECANISMOS DE COORDINACION J
NO. MECANISMOS PARTICIPANTES FRECUENCIA RESPONSABILIDAD
Iformar y acordar limeas
Revision de *  Supervisor A sequ, resutados &
1 SEMANAL infig les dal
resultados. mmﬁ?iﬂf [Estada
achaal)
REQUERIMIENTOS DEL PUESTO
Expariencia [Trabajo en areas de produccion. Tiempo de -
requarida en: Experiancia: Dos anos
Escolaridad: Frimaria &n
Idioma: Espafial % Minimo: Habla [ 400% | Les | 100% | Escribe | 100%
Edad: 22 ahos en adelante Semo: Indlistinio Estado Givil: Indistinta
Ubicacion del pussto: HUE;_IOI;_EII_:M Disponibilidad para viajar: MiA

b

Imagen 112. DESCRIPCION DE PUESTO AYUDANTE GENERAL.
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DP-AG02

REQUERIMIENTOS TACTICOS DEL PUESTO

Nivel de competencia 1 2 3 4 5 &
E Liderazgo
5 Comunicacién
= Gestion
E Planificacion
E Innovacion
=1 Trabajo en equipo
S [calidad
e Servicio
Negociacion
Ligerarpo B
Resporeabilizarse de la implantacian de proyecios o niciaivas de cambio que afectan a grupos de tamano medio y Netergensn de personas, propoitionandoies
DAEAECIONES SDOFE SUS SCUAGINES Ya (U2 & enoma es ien indefinido y exisien soiaments ideas y IEndencias pasiies. ACIUAr Confome & los valores y pringpios
admiradas os N la . Preocy de difundir ese estiic de achuacitn enfe los miembeos de su
(CONMUTICSCI0N

Tenermwmmmﬂarmﬁﬁasmgﬂpﬂmwﬁmq&ﬂmmnmum adaptando e lenguaje vertal y gestual a dichas
srl.ﬁmrﬁ Proporcionar frecusmes mmmmmgmmarﬁﬁ aungue Gon apariencia sencilld) @ grupes iMEMos de 3 empresa
i iies el desarmile normal del 0 3 dientes habituales y. uaimenie. a im| les dientes o colecives exlemos.

Gesion

Comsequir resutades Con MecUrsos e una indole mayor que en & nivel anteion {por ejempia, supenisar personal), dentro de s limites: de fempa previsios y
ajustados a los estandares de calidad estabiecidos. Los problema o incdencias importanies que psdan Sungir con los recurses asignados © con las actividades

conlievan habituaiments el andisis yla loma de decisiones respecio a la idoneidad ue-isu'mwﬁneagmn para solucknaries. Analizar y propaner mejoras de
Procesos iMemos y de procedimientios esabiecidas de confrol, pudiendo ser adapiados denirn de unds Imiles o nomas esandanzadas.

| Pianifcacion

Feesalizar planificaciones detalladas, de medio 3 lango plaze, para una parts importants e 13 oanizacon y que impliquen complicados Supuesios rmmgsmn
alto impact en los resultados a necesidades de |a empresa. Las acividades a planificar exigen un ahio grado de cocrdinacion por comesponder a diversas areas

g€ |3 Bmpresa.

IrOVaCIOn

Es coNsUltads por aNEmos ¥ ColEoradares POMuUE 5 I TECOMOCE of U habilidad de abordar ks probiemas © dificuliades desde nuevos enfogques. Propone
soucones creaivas 3 problemas inesperados y oriicos nennmrapﬂaym Propone pﬂmmmmmp’mrmmm hacer las
£os3s, redefiniando procesos & inCuyenda mees de impacio dentro de s funcidn. Colabora con sus allemos ¥ colaboradares para mejorar 13 efecividad de su
Euipe o departamentn, contribuyends con ideas y Sugerncias propias.

Anima y motiva @ los demss dentro de su ared de gestion, desamallando &l espinity de equips. ACIUA para generar un ambiente de Fabajo amisioso, de buen dima
¥ CoOpEracion. Impiements adecuadamens modalidades afemativas de trabeio en equips dents de |3 Direccion @ k3 que pertensce afadiendo vakr a ios
resaitados grupales. Resushie o5 conficios dentro de o Direcsion a @ que pensnecs.

Caligad

Se propone y cumple cbjetives retadores y ambicioses per realistas. Inbenviens rApidamente cuando 1S objetives pudieran no sar cumplidos de acuenta a las
expeciativas y i0Mma ScCian cporiuna para comegr 13 siuacion. Cuestiong a colegas y colbaradores en asunios que pudiern impactar adversamente e logro de
los objetivos 0 |a calidad de los mismos. POSEE Una buena INeranca 3 la wesion ¥ 3 & fustracion, y supera apropiadamente ks obsiEulos proponiendo
allemaivas pard akanzar sus metas.

Senicio

Conoce y eniiende con clandad las mejores pracicas y tendencias en relacion @ las fnciones principales de sU red, Y COMUNICa adecuadamente esie
entendimient 3 su equipd de trabaje. Usa indicadones de satisfaccion al clients Coma metricas cave del desempefic de su 3Pea ¥ de 5US colaboradores. AnBcipa
l5 Cambios en las necesidades de sus dientes, reenfocando tas actividades de su anea o 0e |3 empresa para dar productos Yo Senicios de vanguandia. Adminisra
13 Evolcion 0e I Producios Yo SENGos 08 5U aned 008 | BMpresa para responder a las demandas fuluras de sus cliemes.

Capacidad para desanolar, ante siuacionss especisies, CONCEIDS, demastracionss y explicaciones fndadss y verces. Eapanaadpaama.ram—s
mediante ias gue itan consTuir acuendos satislacionos fodas, al rar il tEcnicas bassdas en ol

Imagen 113. DESCRIPCION DE PUESTO AYUDANTE GENERAL..

154



REDISENO DE PROCESQOS (DFP)
Como se menciono anteriormente sobre el uso de diagramas de flujo de proceso y

la importancia de estos, se presentan propuestas de los procedimientos a seguir
dentro del area, sirviendo para la estandarizacion y establecimiento de los

siguientes procesos:

e Proceso general de operacion de acabado.

e Carga de insumo quimico.

e Solicitud de carga de insumo quimico.

e Control, gestion y planificacion de insumos de almacén de quimicos ramas.
e Auditoria de almacén de quimicos ramas (medicién de contenedores).

e Pruebas de rendimiento de insumo quimico.

Dichos diagramas de flujo se pueden observar a continuacién:
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Imagen 114. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACABADO (GENERAL).

156



'S0JIININD 30 SYY0IYLIE -T

o L vy |
QYYD HOLYE - T " VT EYNINL |
| A |
E) | WY OOvHYd3s |
30 VINJSYE N3 VS3d | ¥0d V534 |
R J
Oyya -
5 |
& Wl wk E . B o BN B W
SOONNID30 SYECDYLE VL0 DO e ¥indsye YOurD SONNSNI il
ks i YYOIUINI A Y e EYDE030 e J0SYININEH (] 30400RNNd oy
VINNO4 V10BN rs——— ST VYIS0 WL N3S0LA0 ¥SONI
e d 8 ¢ 3 d S d v d 1] | R
|
|
[
([E rketln]
THLI9K YOIV LE
n N3 0¥OBl4 " 7] E
VHODYLE N3 435 NOIONGOHd
Thine I
| 30304 0159343 ¥NI
........ ¥ 0UIWIND
OWNSNI343IN03Y
40 ]
_H_ D SR SODIAIND 30 NDVATY A SYv DNV
X21/1S %
40avS3d SOOI SOMNSNI 30 ¥9¥0 30 053008 T3 VZNVONYLSE OAILI(80 & o BT
D YINYY 30 W0 E OIWIND OWNSNI 30 DY) 0§3)0Yd 130 J48NON

Imagen 115. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACABADO (CARGA DE INSUMO QUIMICO).
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Imagen 116. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACABADO (SOLICITUD DE CARGA DE INSUMO QUIMICO).
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Imagen 117. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACABADO (CONTRO
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Imagen 118. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ACABADO (AUDITORIA DE ALMACEN DE QUIMICOS RAMAS).
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Imagen 119. DIAGRAMA DE FLUJO DE PROCESO ( PRUEBAS DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICO).



HERRAMIENTAS DE CARGA
Dentro del area de produccion especificamente en el sector de pesado de insumos

quimicos, se encuentran las basculas que el operador usa para obtener las medidas
de peso correspondientes a las cargas que requiere cada articulo, el problema de
estas basculas es que no cuentan con la exactitud necesaria que el proceso de
pesado requiere, ya que aunque existen productos que necesitan ser abastecidos
por kilos, también existen otros que se abastecen en gramos y es en este Ultimo
caso donde el método de gramaje exige mayor exactitud, por esta razén se propone

implementar nuevos tipos de basculas.

Aunque este es el principal problema dentro de la seccion de pesado, cambiar el
tipo de basculas también puede solucionar el mal llenado de bitdcoras de insumos
guimicos, ya que existen basculas que nos ofrecen un almacenamiento de articulos
y registros de pesaje que van estrechamente ligados a un software que gestiona
todos esos registros y los retiene en una base de datos, dicha base de datos podria
ser de utilidad para conocer cuéles fueron los articulos requeridos en el turno y cuél
fue la cantidad que se us6 de cada articulo, de esta manera este software nos

apoyaria para generar una bitacora de insumos 100% confiable.

Después de investigar las diferentes opciones de basculas que se ofertan por el
mercado, optamos por recomendar dos que cumplan todos los requerimientos

necesarios:

e Bascula Premium ICS689: La cual cuenta con una base de datos que
almacena hasta 5000 articulos y 300000 registros de pesaje, con la finalidad
de poder asegurar que las cargas reportadas sean confiables, siendo esta la
sugerida para los insumos que requieran grandes cantidades de

abastecimiento y por ende mayor manipulacién de kilogramos.
Caracteristicas:

= Base de datos potente
= Conectividad flexible

» Funcionamiento portatil
» Funciones avanzadas
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Imagen 120. Bascula para pesado de kilogramos. [31]

Béscula Ohaus Ranger 7000: Funcional para el manejo de insumos donde

se manejan cantidades muy bajas y en mayor exactitud.
Caracteristicas:

= Almacenamiento en peso y descripcion
» Cubierta de metal fundido

=  Conversion de unidades

Imagen 121. Bascula para pesado de gramos [32]
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Estos aparatos de medicion se adaptan completamente a las necesidades del area
de trabajo, sin embargo es necesario tener el software que respaldara el
almacenamiento de todos los datos, el vendedor cuenta con su propio sistema
siendo compatible completamente, agilizando la recoleccion de datos, ofertando la

instalacion y mantenimiento del mismo.

Otro de los cambios sugeridos en el sector de pesado es sustituir las cubetas de
plastico que se utilizan para el pesado por cubetas de acero inoxidable ya que es
dificil y tardado limpiarlas pues los aditivos quimicos se adhieren a las paredes
plasticas del contenedor por la naturaleza de su composicion quimica, en cambio
las paredes de acero pueden soportar utensilios de limpieza méas rudos y la
composicién metalica del producto ayuda para aminorar la adhesion de los quimicos

manipulados en el proceso.

Ejemplo de cubeta de acero inoxidable para sustitucion:

Imagen 122. Contenedor de acero inoxidable [33]

Como se menciona anteriormente, con el paso del tiempo los productos quimicos
se adhieren a los utensilios donde son transportados, causando una ligera pérdida,
ya que no se vierten completamente al foulard y quedan restos en las cubetas, sin
embargo no es el unico lugar donde existen perdidas, al momento de extraer los
insumos de sus contenedores hacia las cubetas tambiéen se sufren pérdidas debido
a gue este procedimiento se hace de manera manual utilizando cucharones para

transportar los liquidos, este problema podria solucionarse cambiando los
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cucharones por bombas de extraccidon, agilizando el proceso y eliminando los
escurrimientos y derrames, asi como la facilidad en la manipulacion de

contenedores pesados.

=\

U_IJH [ [,Q[[[L['!«mn

Imagen 123. Bomba de extraccion de acero [34]
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SEPTIMO CAPITULO — ANEXOS

Con el fin de ampliar y complementar la investigacion presentada, se considero
agregar el presente capitulo, donde se encontraran imagenes, fotografias, formulas
y diagramas que respaldan la elaboracion de herramientas que fueron aplicadas,
ayudando a dar un contexto visual y entender las relaciones que se establecen

dentro de este proyecto.
Siendo mostrados los siguientes anexos:

e ANEXO A - Imagenes complementarias: Se presentan imagenes que sirven
como apoyo en la interpretacion de problematicas explicadas.

e ANEXO B - Formulas de herramientas: Se exponen las formulas utilizadas
dentro de las herramientas de calculo para la gestién de insumos.

e ANEXO C - Constancias de capacitacion: Avalando la informacion y la
aplicacion de procesos y herramientas, se generaron constancias como
respaldo académico de este proyecto, firmadas por personal involucrado en

la implementacion.
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ANEXO A - IMAGENES COMPLEMENTARIAS
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Imagen 124. LAY OUT. FUENTE: ACABADO.
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Imagen 127. FOTOGRAFIA DE CARGAS DE INSUMOS SOLICITADAS Y SIN UTILIZAR.

Imagen 128. FOTOGRAFIA QUIMICO FUERA DE AREA DE ALMACEN.
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ANEXO B - FORMULAS DE HERRAMIENTAS

CONSUMO DE QUIMICOS
Se presentan las formulas que se usaron por hoja de calculo para poder extraer la

informacion requerida de la herramienta “Consumo de Quimicos”, y con ello poder

realizar el analisis correspondiente.

“DATOS DASH”
o FECHA: = CELDA DE ARRIBA
e DIA: = DIA(CELDA FECHA)
e MES: = MES(CELDA FECHA)
e ANO: = ANO(CELDA FECHA)
e SEMANA: = NUM.DE.SEMANA(CELDA FECHA)
e TURNO: = CELDA DE ARRIBA
“ANALISIS”

e SUMAR SI CONJUNTO: Suma las celdas que cumplen un conjunto de

condiciones o criterios.

SUMAR.SI.CONJUNTO

= (rango suma,rango criterios (1), criterio (1), [rango criterio (n), criterio (n)], ...)
DONDE:

o RANGO SUMA: Celdas que se van a sumatr.

o RANGO CRITERIOS (n): Es el rango de celdas que se van a evaluar
para la condicion determinada.

o CRITERIO (n): Es el criterio o condicion que determina que celdas

deben sumarse. Puede estar en forma de nimero, texto o expresion.

e CONSUMO PRIMER TURNO (B5):

=SUMAR.SI.CONJUNTO(DATOS DASH'H:H,DATOS DASH'G:G,DASHBOARD!$A$6,'DATOS
DASH'IF:F,"1"'DATOS DASH''B:B,DASHBOARD!$B$10,'DATOS
DASH''D:D,DASHBOARD!$C$10,'DATOS DASH'IC:C,DASHBOARD!$D$10)

e CONSUMO SEGUNDO TURNO (C5):
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=SUMAR.SI.CONJUNTO(DATOS  DASH'IH:H,/'DATOS DASH'G:G,DASHBOARD!$A$6, DATOS
DASH'IF:F,"2"'DATOS DASH'B:B,DASHBOARD!B10, DATOS
DASH'IC:C,DASHBOARD!D10,'DATOS DASH'!D:D,DASHBOARD!C10)

CONSUMO TERCER TURNO (D5):

=SUMAR.SI.CONJUNTO('DATOS DASH'H:H,DATOS DASH'G:G,DASHBOARD!$A$6,'DATOS
DASH''F:F,"3",'DATOS DASH''B:B,DASHBOARD!$B$10,'DATOS
DASH''D:D,DASHBOARD!$C$10,'DATOS DASH'IC:C,DASHBOARD!$D$10)

CONSUMO DIARIO (B10):

=SUMAR.SI.CONJUNTO(CONSUMOQUIMICOS[KG],CONSUMOQUIMICOS[QUIMICO], DASHBOA
RD!$A$6,CONSUMOQUIMICOS[DIA], DASHBOARD!$B$10,CONSUMOQUIMICOS[ANO], DASHBOA
RD!$D$10,CONSUMOQUIMICOS[MES], DASHBOARD!$C$10)

CONSUMO SEMANAL (C10):

=SUMAR.SI.CONJUNTO(DATOS  DASH'H:H,/'DATOS DASH'G:G,DASHBOARD!$A$6, DATOS
DASH'IE:E,DASHBOARDI$E$10)

CONSUMO MENSUAL (D10):

=SUMAR.SI.CONJUNTO(DATOS  DASH'H:H,/'DATOS DASH'!G:G,DASHBOARD!$A$6, DATOS
DASH'ID:D,DASHBOARD!$C$10)

CONSUMO ANUAL (E10):

=SUMAR.SI.CONJUNTO(CONSUMOQUIMICOS[KG],CONSUMOQUIMICOS[QUIMICO],DASHBOA
RD!$A$6,CONSUMOQUIMICOS[ANO],DASHBOARD!$D$10)

Es importante mencionar que las celdas B6, C6, D6, B11, C11, D11, E11 de la hoja

“‘Analisis” son celdas las cuales estdn copiando los valores calculados ya

mencionados, esto con el fin de extraer la informacion necesaria al Dashboard, sin

afectar los calculos y errores que se lleguen a presentar, es asi que se garantiza

fiabilidad en los resultados obtenidos.

DASHBOARD
Para que el “Dashboard” genere el niumero de semana de la celda “E10” y la fecha

de la celda “O2”, se usaron las formulas siguientes:

® NUM DE SEMANA: Devuelve el nimero de semanas en el aio.

NUM.DE.SEMANA = (numero serie, [tipo devuelto]
DONDE:
o NUMERO SERIE: Es el cédigo de fecha-hora utilizado por Microsoft

Excel para los calculos de fecha y hora.
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o TIPO DEVUELTO: Es un numero (1 6 2) que determina el tipo de valor
devuelto.
e FECHA: Devuelve el niumero que representa la fecha en cédigo de fecha y
hora de Microsoft Excel.
FECHA = (aho, mes, dia)
DONDE:
o ANO: Es un numero en funcién del sistema de fecha del libro entre
1900 y 9999.
o MES: Es un nimero de 1 a 12 que representa el mes del afo.
o DIA: Es un nimero de 1 a 31 que representa el dia del mes.
REQUISICION DE RESINAS

“CAT PIV”
Se muestran las formulas que se encuentran dentro de la hoja CAT PIV utilizando

los datos de las celdas C30 a la C39 de la hoja requisicion, siendo las siguientes:

e TUL70: = [@KG]*REQUISICION!I$CS$30

e TUL ZAFIRO 218: = [@KG]*REQUISICION!$C$32

e TUL ZAFIRO 109: = [@KG]*REQUISICION!$C$31

e TUL 2T15: = [@KG]*REQUISICIONI$C$33

e TUL VELO DE NOVIA: = [@KG]*REQUISICION!$C$34
e TUL DIAMANTE 218: = [@KG]*REQUISICION!$C$36
e TUL DIAMANTE 109: = [@KG]*REQUISICION!$C$35
e TUL MOSQUITERO: = [@KGJ*REQUISICION!$C$37

e TUL TRICOT: = [@KG]*REQUISICION!$C$38

e TUL 25: = [@KG]*REQUISICIONI$C$39

Para los datos mostrados en los tarjetones se ocuparon las siguientes formulas:

e KG REQUERIDO: Realiza la suma total por quimico a requerir de todas las
variantes, de la columna “Kg Totales” de la hoja “Cat Piv”.
o ARRISTAN AC50: =SUMAR.SI.CONJUNTO('CAT PIV'D:D,'CAT
PIV'IB:B,"ARRISTAN AC50").
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RESINA APV: =SUMAR.SI.CONJUNTO(CAT PIV'D:D,'CAT
PIV'IB:B,"RESINA APV").

RESINA  SKY: =SUMAR.SI.CONJUNTO('CAT PIV'ID:D,'CAT
PIV'IB:B,"RESINA SKY").

RESINOL 69U: =SUMAR.SI.CONJUNTO('CAT PIV'D:D,'CAT
PIV'IB:B,"RESINOL 69U").

CATALIZADOR AL: =SUMAR.SI.CONJUNTO('CAT PIV'D:D,'CAT
PIV'IB:B,"CATALIZADOR AL").

PROSUAV: =SUMAR.SI.CONJUNTO('CAT PIV'ID:D,'CAT
PIV'IB:B,"PROSUAV SBH").

e QUIMICO EN STOCK: Devuelve los datos de las celdas C42 a la C47, de la

misma hoja.

o

o

o

o

o

o

ARRISTAN AC50: =C42.
RESINA APV: =C43.
RESINA SKY: =C44.
RESINOL 69U: =C45.
CATALIZADOR AL: =C46.
PROSUAV: =C47.

e SOBRANTE FALTANTE: Realiza la resta de la columna Quimico en Stock
menos KG Requerido, donde las celdas estan condicionadas a cambiar de

color dependiendo si tenemos que requerir quimico (se muestra resultado

con signo negativo color rojo) o con lo que se cuenta en stock nos quedara

un sobrante todavia (se muestra resultado con signo positivo color verde).
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Adrministrador de reglas de formato condicionales

Mostrar reglas de formato para: | Supsccidn actual =

1 Hueva regla... [ Editar regla,.. < Eliminar regla v

Regla [aplicada en el orden mostrada)  Formate Seaplicaa Detener si es verdad
Valor de celda < 0 =$1551:51556 8
Valor de celda > = 0 _ =$I551:51556 X O

Cermar Apicar

Imagen 129. Formato condicional para herramienta requisicion de resinas.

o ARRISTAN AC50: =H51-G51.
o RESINA APV: =H52-G52.
o RESINA SKY: =H53-G53.
o RESINOL 69U: =.H54-G54
o CATALIZADOR AL: =H55-G55.
o PROSUAV: =H56-G56.
e TAMBOS ASOLICITAR: Columna que nos indica el nimero de tambos que
tenemos que requerir de acuerdo al faltante, formulada de la siguiente

manera:

SI: Comprueba si se cumple una condicion y devuelve un valor si se

evallia como verdadero y otro valor si se evalia como falso.
SI = (PRUEBA LOGICA, [VALOR SI VERDADERA], [VALOR SI FALSO))

REDONDEAR MAS: Redondea un numero hacia arriba, en direccion

contraria a cero.
REDONDEAR MAS = (NUMERO, NUMERO DE DECIMALES)

ABS: Devuelve el valor absoluto de un numero, es decir, un numero sin

signo.

ABS = (NUMERO)
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ARRISTAN AC50:
=SI(151<0,REDONDEAR.MAS(ABS(151/200),0),"0").

RESINA APV: =SI(I52<0,REDONDEAR.MAS(ABS(152/200),0),"0").
RESINA SKY: =SI(153<0,REDONDEAR.MAS(ABS(153/200),0),"0").
RESINOL 69U: =SI(154<0,REDONDEAR.MAS(ABS(154/200),0),"0").
CATALIZADOR AL:
=SI(155<0,REDONDEAR.MAS(ABS(155/200),0),"0").

PROSUAV: =SI(156<0,REDONDEAR.MAS(ABS(156/200),0),"0").

e KG A SOLICITAR: Nos indica los kilogramos que tenemos que requerir de

acuerdo a la capacidad del contenedor, realizando la operacién de 200 kg

(capacidad de los contenedores utilizados para la produccion de tul) por

Tambos a solicitar.

o

o

ARRISTAN AC50: =351*200.
RESINA APV: =352*200.
RESINA SKY: =353*200.
RESINOL 69U: =354*200.
CATALIZADOR AL: =355*200.
PROSUAYV: =356*200.

Quimico KG QUIMICO SOBRANTE TAMBOS A KG A
REQUERIDO REQUERIDO EN STOCK FALTANTE SOLICITAR SOLICITAR

ARRISTAN AC50

RESINA APV

RESINA SKY

RESINOL 65U

CATALIZADOR AL

PROSUAV

ARRISTAN AC50

RESINOL 65U
CATALIZADOR AL
PROSUAV

Imagen 130. Tabla pivote para cdlculos de herramienta requisicion de resinas.

Como se puede apreciar en la imagen, la tabla se encuentra repetida en la parte

inferior, esto con el fin de extraer los datos calculados y evitar conflictos en las
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operaciones, copiando asi solamente los datos, que posteriormente, son extraidos

para los tarjetones de la herramienta.

PLANEADOR DE INSUMOS
Como se mencionod en la hoja pivote de la herramienta “Planeador de Insumos” las

celdas estan formuladas con la férmula de Excel “Buscar V”:

e BUSCAR V: Busca un valor en la primera columna de la izquierda de una

tabla y luego devuelve un valor en la misma fila desde una columna

especificada. De forma predeterminada, la tabla se ordena de forma

ascendente.

BUSCARV = (valor buscado, matriz buscar en, indicador columnas, [ordenado])

DONDE:

VALOR BUSCADOQO: Es el valor buscado en la primera columna de la
tabla y puede ser un valor, referencia o una cadena de texto.
MATRIZ BUSCAR EN: Es una tabla de texto, numeros o valores
l6gicos en los cuales se recuperan datos. “Matriz buscar en” puede ser
una referencia a un rango o un nombre de rango.

INDICADOR COLUMNAS: Es el numero de columna de “matriz
buscar en” desde la cual debe devolverse el valor que coincida. La
primera columna de valores en la tabla es la columna uno.
ORDENADO: Es un valor l6gico que para encontrar la coincidencia
mas cercana en la primera columna (ordenada de forma ascendente)
= VERDADERO u omitido; para encontrar la coincidencia exacta =
FALSO.

TENIDO FINSET: de la celda C4 a la celda C8:

e C4=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B4,Tabla2[#Todo],7,FALSO)
e C5=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B5, Tabla2[#Todo],7,FALSO)
e C6=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B6, Tabla2[#Todo],7,FALSO)
e C7=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B7, Tabla2[#Todo],7,FALSO)
e CB8=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B8, Tabla2[#Todo],7,FALSO)
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De la celda D4 a C8:

D4=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B4,Tabla2[#Todo],8,FALSO)
D5=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B5, Tabla2[#Todo],8,FALSO)
D6=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B6, Tabla2[#Todo],8,FALSO)
D7=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B7,Tabla2[#Todo],8,FALSO)
D8=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B8, Tabla2[#Todo],8,FALSO)

De la celda G4 a G8:

G4=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B4, Tabla2[#Todo],9,FALSO)
G5=BUSCARV(PLANEADORI!$C$42&PIVOTE!B5, Tabla2[#Todo],9,FALSO)
G6=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B6, Tabla2[#Todo],9,FALSO)
G7=BUSCARV(PLANEADORI!$C$42&PIVOTE!B7, Tabla2[#Todo],9,FALSO)
G8=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B8, Tabla2[#Todo],9,FALSO)

De la celda H4 a HS:

H4=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B4, Tabla2[#Todo],6,FALSO)
H5=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B5, Tabla2[#Todo],6,FALSO)
H6=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B6, Tabla2[#Todo],6,FALSO)
H7=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B7, Tabla2[#Todo],6,FALSO)
H8=BUSCARV(PLANEADOR!$C$42&PIVOTE!B8, Tabla2[#Todo],6,FALSO)

TERIDO =
FINSET GRS. X LITRO auiMico GRS. X LITRO_| LITROS/METRO MAQUINA
1.3.1 AC 0.5 AC 0.5 0.224503736 RAMA 2
1.3.2 KP60 20 KP60 20 0.224503736 RAMA 2
1.3.3 HE250 15 HE250 15 0.224503736 RAMA 2
1.3.4 H#NJA #N/A #N/A H#NJA H#N/A #N/A
1.3.5 #NJA #N/A #N/A #N/A #N/A #N/A
SECADO GRS. X LITRO auiMmico GRS. X LITRO_|LITROS/METRO MAQUINA
1.4.1 #NJA #N/A #N/A #N/A #N/A #N/A
14.2 #N/A #N/A #N/A H#N/A HN/A #N/A
1.4.3 H#NJA #NJA #N/A H#NJA HNJA #N/A
1.4.4 #NJA #N/A #N/A #NJA #N/A #N/A
14.5 #N/A #N/A #N/A #N/A H#N/A #N/A
PRESET GRS. X LITRO auimico GRS. X LITRO_|LITROS/METRO MAQUINA
111 HNJA #N/A #N/A HN/A HN/A EN/A
112 H#N/A HN/A #N/A HN/A HN/A #N/A
1.1.3 H#NJA #N/A #N/A H#NJA H#N/A #N/A
1.1.4 H#N/A #N/A #N/A #N/A EN/A #N/A
115 H#N/A HN/A #N/A HN/A HN/A HN/A
INSTRUCCIONES || PLANEADOR PIVOTE | CATG @ 4

Imagen 131. TABLAS DE ANALISIS DE PLANEADOR DE INSUMOS.
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ANEXO C - CONSTANCIAS DE CAPACITACION

Como muestra y Unicamente como respaldo académico, se elaboraron constancias
de capacitacion, las cuales sefialan el empleo de las herramientas y formatos

elaborados para el area, las fechas de capacitacion, objetivos y metodologia usada,

siendo estos avalados por el personal designado para su uso.

e/ Sy téase

CONSTANCIA DE CAPACITACION DE CONTROL DE BITACORAS
DE INSUMOS “CONTROL DE Quimicos”

Se hace con§tar que el dia lunes 2 de septiembre de 2019 se capacito sonal
pesador del area de "Acabado” en la empresa Skytex de México S A d%n el

uso de la bltécora “CONTROL DE QuUIMICOS”, ya que son éstés (i | b da
control de los INsSumos que se consumen por turno y dependera de su.corfecto uso
el poder identificar alguna anomalia que se llegase a presenré';_, ashicomo también

la gestion de los mi ! N
gesti ismos ‘~" Qq‘@ »

OBJETIVOS TRATADOS DURANTE LA CAPACM:;‘?J?)

e Utilizar e interpretar correctamente los elementos necesarios para el control

>

de insumos. c »
La importancia de mantener controla iﬂ%e’nsumo quimico.
Reconocer los diversos tipos de quimicos que se manejan en el area.

Identificar los factores que afectan‘el rendimiento y control.
Aplicar los conocimient iante la practica y evaluacion del nuevo uso

de la bitacora.
N
<

NV

La metodologi qt' af en la parte teérica/practica, se realizara mediante el
acompanamiénto al f;gsonal del llenado correcto de la nueva bitacora, asi como
e trabajo.

también‘ a.ft’{?aé?@uales dentro de su éreaLd |
i ge Y 9] Phudea vidal  Aflcdanfc Jehcr P A
— e _ /
Sonze /éﬁ/‘f de é’ Jorie ogrei? SOV (/7

ﬁdlc. Sce ’Sullf Cw ’?r"\ua PC\‘ Ma ﬁstféﬂjc 9 er\e<-l

METODOLOGIA DE

Imagen 132. CONSTANCIA DE CAPACITACION BITACORAS DE INSUMOS QUIMICOS.
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CONSTANCIA DE CAPACITACIQN DE HERRAMIENTA
“CONSUMO DE QUImICOs”

Se hace constar que el dia martes 15 de octubre de 2019 se capacitd a personal
administrativo del puesto “Batch Control” del area de “Acabado” en la empresa

L]

de control de inventarios de la empre
e Conceptos teoricos ge s de' los insumos que se utilizan.
e Aplicar los conocimien iantela practica y el uso de la misma.

2 R Jl

. -¥\~§L u..:“

muu uh yc mm,, w\/\)/ (O

Imagen 133. CONSTANCIA DE CAPACITACION HERRAMIENTA CONSUMO DE QUIMICOS
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P G4 v éa sl _
CONSTANCIA DE CAPACITACION DE HERRAMIENTA
“REQUISICION DE RESINAS"”

Se hace constar que el dia martes 15 de octubre de 2019 se capacitd a personal

administrativo del puesto “Batch Control” del drea de “Acabado” en la empresa
Skytex de México S.A. de C.V. en el uso de la herramienta "REQUISICION DE
de resinas

RESINAS™, toda vez que ésta es el medio de gestidon para la requisicio
requeridas en la produccién de Tul y dependera de su correcto uso contar
t\.(vo.

con el recurso necesario para la produccién planeada por cada
o %

icibnes diarias de

OBJETIVOS TRATADOS DURANTE LA CAPAC|T€C| N

« El uso correcto de la herramienta para genera’?|as
resinas, identificando el consumo a requerigde acuer
e Identificar los insumos requeridos por @
también los conceptos teéricos generales.
Valorar la cantidad a requerir cﬁg?(jg;
obtenida de la herramienta. b
Aplicar los conocimientos me

ca y el uso de la misma.

METODOLOGIA DE EN%EN \
e tedrical/practica, se realizara mediante el

La metodologia a utilizaqgn la pa
rsonal del uso correcto de la nueva herramienta y la ayuda
% . o o e e
I como también la retroalimentacion diaria.

Imagen 134. CONSTANCIA DE CAPACITACION HERRAMIENTA REQUISICION DE RESINAS.
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CONSTANCIA DE CAPACITACION DE HERRAMIENTA
“CALCULADORA DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS”

Se hace constar que el dia lunes 4 de noviembre de 2019 se capacitd a personal
administrativo del puesto “Batch Control" del area de "Acabado” en la empresa
Skytox de México S A de CV en el uso de la herramienta “CALCULADOR DE
RENDIMIENTOS”, loda vez que ésta es el medio de gestion y rendimento de los
insumos dentro de los procesos de acabado y dependera de su ¢ Q uso el

poder contar con el recurso necesario para la produccion planea(('p mo.
N\

conceptos teoricos generales.
e Valorar la cantidad a requerir
obtenida de la herramienta.
Alimentar base de datos de héframi
Aplicar los conocimientos mediant 3'la,pfactica y el uso de la misma.

METODOLOGIA DE ENSENAN
izar en [:é parte teoricalpractica, se realiz6 mediante el

La metodologia a utiliza
acompaiamiento del p%dd uso correcto de la nueva herramienta y la ayuda

de una hoja d{jn&truccione ‘en cada herramient

b A ) o] P fak b AN ..". :
. IS - P AR A Jodh I Srmpi b ST L ¥ S 2
4 J ’ \ 1 ol “ p ol s
&

kol 1aue) (zuxwuu (puerir bty conol &

Imagen 135. CONSTANCIA DE CAPACITACION HERRAMIENTA CALCULADORA DE RENDIMIENTO DE INSUMOS QUIMICOS.
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« Z ﬁlzy}'( 2 ><
CONSTANCIA DE CAPACITACION DE HERRAMIENTAS DE
GESTION, PLANIFICACION Y CONTROL DE INSUMOS

Se hace constar que el dia lunes 4 de noviembre de 2019 se capacito a personal
administrativo del puesto “Batch Control" del area de “Acabado” en la empresa
Skytex de México S.A. de C.V. en el uso de las herramientas "DASHBOARD DE
CONSUMOS QUIMICOS”,"PLANEADOR DE INSUMOS" y “CALCULADORA DE
QUIMICOS", toda vez que ésta es el medio de gestion de los insurfjos Bgntro de
los procesos de acabado y dependera de su correcto uso el pader % on el
recurso necesario para la produccion planeada por cada turno,
OBJETIVOS TRATADOS DURANTE LA CAPACITXCI

a.generar nes de consumo,
a la planeacion.

variahte, asi como también los

e El uso correcto de las herramientas p
identificando lo que se va a requerir de aét

¢ |dentificar los insumos requeridos por cada
conceptos tedricos generales.

e Valorar la cantidad a requerir
obtenida de la herramienta. %,

e Generar reportes identificando \“‘e_\!'”jcbm rtamiento mensual, semanal o por

acuer%o al analisis de la informacién

producto, para enco portunidades para mejorar la gestion ylo
disminuir consumos.
 Auditar realmente’lo que ne en stock de manera fisica y evaluar si

0 CONSUMOS que no se registran.

existen pérdid
. 9 o 5 3 A
ientos'mediante la préctica y el uso de la misma.

¢ Aplicar los cono
METODOLOGIADE ENSE

“{\?
La metodologi utilizar en la parte tedrica/practica, se realizo mediante el

acomw@ienm, personal del uso correcto de la nueva herramienta y la ayuda

de unahopja de instrucciones en cada herramienta.
4 -

i s ot
R t \ L ESRTREOL ¥ & EALC AL SN

Katyu 0@\ VLIJ!'\LJUQL Gena

Imagen 136. CONSTANCIA DE CAPACITACION HERRAMIENTAS DE GESTION, PLANIFICACION Y CONTROL DE INSUMOS.

183



BIBLIOGRAFIA

1. Galvarriato, A. G. (1999). La industria textil en México. El colegio de Michoacan A.C.

2. Gamboa, L. (1985). Los empresarios del ayer: El grupo dominante en la industria textil de
Puebla, 1906-1929. Puebla: Universidad Autonoma de Puebla.

3. Gutierrez, C. (junio de 1996). La industria textil en Puebla y Tlaxcala durante el porfiriato.
Revista de la universidad de México, 42-46.

4. lbafiez, L. (mayo de 2012). La evolucién de las fabricas textiles de Puebla en el corredor
Atoyac. Boletin de monumentos historicos, 25, 37-42.

5. Coérdova, F. (20 de Febrero de 2015). Blog UDLAP. Obtenido de
http://blog.udlap.mx/blog/2015/02/laindustriatextildelsigloxxilananotextile/

6. Mufioz, D., Merino, M., & et al. (2006). La industria textil en México: diagndstico, prospectiva
y estrategia. Distrito Federal, México: ITAM.

7. INEGI. (2019). |Instituto Nacional de Estadistica y Geografia. Obtenido de
https://www.inegi.org.mx/programas/imai/2013/

8. Gobierno de Meéxico. (2019). Obtenido de
https://www.gob.mx/cms/uploads/attachment/file/121184/Sector_Industria_Textil.pdf

9. Deloitte. (2019). Tendencias de industrias. D. Econosignal.

10. Secretaria de Economia. (2019). Gobierno de México. Obtenido de
https://www.gob.mx/se/articulos/que-es-la-inversion-extranjera-directa

11. Parcerisa, C. (enero de 17 de 2019). Fashion United. Obtenido de
https://fashionunited.mx/noticias/empresas/la-industria-textil-en-mexico-mantuvo-un-
crecimiento-moderado-en-2018/2019011725912

12. INEGI. (NOVIEMBRE de 2019). Obtenido de https://www.inegi.org.mx/temas/imai/

13. Becerra, F.,, & et al. (2008). Gestiéon de la produccion: una aproximacién conceptual.
Colombia: Universidad Nacional de Colombia.

14. Prado, J. (1992). La planeacidn y el control de la produccion. México: Universidad Auténoma
Metropolitana.

15. Ponce Talancon, Humberto (2007). La matriz foda: alternativa de diagndstico vy
determinacidn de estrategias de intervencién en diversas organizaciones. Ensefianza e
Investigacion en Psicologia, 12(1),113-130.[fecha de Consulta 25 de Mayo de 2020]. ISSN: 0185-
1594, Disponible en: https://www.redalyc.org/articulo.0a?id=292/29212108

16. Manzano Ramirez, M., & Gisbert Soler, V. (2016). Lean Manufacturing: implantacion 5'S. 3 C
Tecnologia, 16-26.

17. Romero Bermudez, Erika, & Diaz Camacho, Jacqueline (2010). El uso del diagrama causa-
efecto en el analisis de casos. Revista Latinoamericana de Estudios Educativos (México), XL(3-

184



4),127-142.[fecha de Consulta 27 de Mayo de 2020]. ISSN: 0185-1284. Disponible en:
https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=270/27018888005

18. Ibarra-Balderas, Victor Manuel, & Ballesteros-Medina, Laura Lorena (2017). Manufactura
Esbelta. Conciencia Tecnoldgica, (53), .[fecha de Consulta 27 de Mayo de 2020]. ISSN: 1405-
5597. Disponible en: https://www.redalyc.org/articulo.oa?id=944/94453640004

19. Carro, R., Gonzélez, D. (-). Administracidn de la calidad total. Argentina: Universidad Nacional
del Mar del Plata.

20. Desconocido. (2009). Herramientas para la mejora de la calidad. Uruguay: Instituto
Uruguayo de Normas Técnicas.

21. Farrera, A. (2013). Manual de prondsticos para la toma de decisiones. Chiapas: Digital.

22. Caba, N., Chamorro, 0., & Fontalvo, T. (-). Gestidon de la produccidon y Operaciones.
29/05/2020, de UTEC Sitio web:
https://biblioteca.utec.edu.sv/siab/virtual/elibros_internet/55847.pdf

23. Torres, M. (-). Prondsticos, una herramienta clave para la planeacién de las empresas.
29/05/2020, de ITSON Sitio web:
https://www.itson.mx/publicaciones/pacioli/Documents/no71/47a.-
_pronosticos%2C_una_herramienta_clave_para_la_planeacion_de_las_empresas.pdf

24. Colorado, F. (2009). El ciclo PHVA de Demingy el proceso administrativo de Fayol. Academia.
Recuperado de http://www. academia. edu.

25. Gémez, K. (2011). Elaboracidn de un plan de control de la produccién para incrementar la
eficiencia y productividad en una empresa dedicada a la manufactura de colchas y cubrecamas.
Guatemala: UNIVERSIDAD RAFAEL LANDIVAR.

26. Proafio Villavicencio, D.X. (2017). Metodologia para elaborar un plan de mejora continua.
3C Empresa: investigacidon y pensamiento critico, Edicién Especial, 50-56. DOI:
<http://dx.doi.org/10.17993/3cemp.2017.especial.50-56/>.

27.Carro, R., Gonzalez, D. (-). Administracién de la calidad total. Argentina: Universidad Nacional
de Mar del Plata.

28. Donna, C. (2006). Administracién de la calidad. México: Pearson.
29. Cruz, J.(-) “Historia de la calidad” en EXCELLENTIA, pp. 8-14

30. Alba, R. (enero- febrero de 2013). Tu interfaz de negocios. Obtenido de
https://tuinterfaz.mx/articulos/10/77/la-industria-textil-en-mexico-hacia-su-recuperacion/

31. METER TOLEDO. (2019). mt.com. Recuperado el 15 de 12 de 2019, de
https://www.mt.com/mx/es/home/products/Industrial_Weighing_Solutions/bench-
scales/checkweigher/I1CS689.html

185



32. GRAINGER. (2019). grainger.com.mx. Recuperado el 15 de 12 de 2019, de
https://www.grainger.com.mx/producto/SANI-LAV-Cubeta%2C-Color-Plata%2C-13-1-2%22-x-
13-1-2%22-x-13%22-%2C-Material-Acero-Inoxidable/p/39F730

33. Uline. (2019). es.uline.mx. Recuperado el 15 de 12 de 2020, de
https://www.mt.com/mx/es/home/products/Industrial_Weighing_Solutions/bench-
scales/checkweigher/ICS689.htmlhttps://www.mt.com/mx/es/home/products/Industrial_Wei
ghing_Solutions/bench-scales/checkweigher/1CS689.html

34. Uline. (2019). es.uline.mx. Recuperado el 15 de 12 de 2019, de
https://es.uline.mx/Product/Detail/H-1235/Drum-Pumps-and-Faucets/Steel-Drum-
Pump?pricode=WB7096&gadtype=pla&id=H-
1235&gclid=CKOmgafhoOgCFZOWxQIdKxIEng&gclsrc=ds

35. Gutierrez, H., & De la Vara, R. (2009). Control estadistico de la calidad y seis sigma. Distrito
Federal, México: MC Graw Hill.

36. Montafio, A. (2014). ADMINISTRACION DE LA PRODUCCION. DISTRITO FEDERAL: PACI.

37. Socconini, L. (2016). Certificacion lean six sigma yellow belt para la excelencia en los
negocios. Barcelona, Espafia: Alfaomega.

38. Textil, I. (2017). Universidad de Palermo. Obtenido de fic.palermo.edu:
https://fido.palermo.edu/servicios_dyc/blog/docentes/trabajos/39726_149027.pdf

39. Weihrich , H., Cannice, M., & Koontz, H. (2008). Administracion, una perspectiva global y
empresarial. Corea: MC Graw Hill.

186



