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INTRODUCCIÓN 
 

Las herramientas de Lean Manufacturing son de gran importancia para todas 

aquellas empresas que quieran competir, tanto en el mercado local como en el 

mundial. Todas las herramientas nos ayudan a identificar los desperdicios que no 

agregan valor a los procesos y también nos ayuda a elimiarlas de forma sencilla, sin 

necesidad de hacer grandes inversiones. 

 

En México existen muchas empresas textileras que necesitan mejorar sus procesos 

para competir en el mercado nacional e internacional, por eso es necesario revisar 

bien sus métodos de trabajo, procedimientos y manuales para satisfacer las 

necesidades de los clientes y entregar en tiempo y forma todos los pedidos que 

necesita el cliente. 

 

Una de las industrias más competidas en el mercado nacional e internacional, es la 

del colchón, que cada ves exige mejor calidad e innovación en sus productos, en 

ésta tesina aplicaremos trabajo estándar, una herramienta de lean Manufacturing, 

para mejorar la calidad en el área de tejido de punto en una empresa textil, dedicada 

a la fabricaión de tela para colchón. 

 

La aplicación de trabajo estándar en cualquier empresa, nos ayuda a conocer los 

métodos de trabajo que ejecutan los operadores para realizar determinada actividad, 

y en base a esos métodos, se pueden seleccionar sólo los pasos que realmente son 

necesarios para cierta actividad, además es importante hacer un formato con los 

pasos a seguir junto con ayudas visuales, para darlo a conocer a todos los 

operadores involucrados y aplicar auditorias internas, con la ayuda de todos los que 

laboran en la empresa, para que el método de trabajo se pueda estandarizar. 

 

Éste estudio tiene la finalidad de aplicar el trabajo estándar y mejorar la calidad en el 

área de tejido de punto en una empresa textil, teniendo como objetivos particulares 

seleccionar y ordenar los mejores métodos de chequeo de calidad, en base a la 
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experiencia de los operadores, descripción de los pasos para la elaboración de un 

formato de trabajo estándar, la realización de un formato para verificar la calidad de 

las telas y el seguimiento a la aplicación de trabajo estándar. 

 

Ésta tesina consta de cuatro capítulos: 

 

CAPÍTULO UNO 

 

En este capítulo se redacta una breve historia de la evolución de Lean 

Manufacturing, incluye una definición, los tipos de desperdicio que existen y 

finalmente se menciona la metodología para la implementación del trabajo estándar y 

sus beneficios. 

 

CAPÍTULO DOS 

 

En el capítulo dos, se mencionan algunas caracteristicas de la empresa donde se 

aplicó el trabajo estándar, también se mencionan los objetivos particulares, el 

planteamiento del problema y la justificación. 

 

CAPÍTULO TRES 

 

En el desarollo de éste capítulo, se menciona una lista con todas las actividades que 

realizan los operadores, basada en su experiencia propia, incluyendo aquellas que 

no tienen ninguna relación con la revisión de la calidad, se realiza una descripción de 

cada una de las actividades y finalmente se elabora un formato con todos los pasos a 

seguir para el chequeo de calidad de las telas.  
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CAPÍTULO CUATRO 

 

Finalmente en el capítulo cuatro, se muestra la frecuencia de las auditorias internas 

que se realizarón en la empresa para darle seguimiento a la aplicación del trabajo 

estándar y se muestran los resultados en cuanto a la mejora en la calidad  de las 

telas para colchón. 
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CAPÍTULO I  

1.1 ANTECEDENTES DE LEAN MANUFACTURING 
 

Con la invención de su máquina de vapor de doble acción en 1776, James Watt 

marcó el inicio de la evolución de la manufactura moderna. En realidad, con ello 

había puesto en marcha la Revolución Industrial. Posteriormente, en 1798, Eli 

Whitney presentó una ingeniosa maquinaria de piezas intercambiables que dio un 

mayor ímpetu a la producción masiva, pues con ello sentó las bases de lo que hoy en 

día es la estandarización. (Socconini, 2008)  

 

Figura 1. Antecedentes de la manufactura 

 

Fuente: (Socconini, 2008) 
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Como se observa en la figura 1, los antecedentes de Lean Manufacturing han ido 

evolucionando al paso del tiempo, la necesidad de producir en mayores cantidades, 

han hecho que se mejoren los procesos de producción, uno de los personajes más 

importantes de la manufactura fue Frederick W. Taylor quien idealizo la separación 

de las labores en el trabajo, los que piensan y los que trabajan. 

 

Frederick Winslow Taylor (1856-1915) es el padre de la gestión científica del trabajo 

(1911). El taylorismo es un sistema de organización científica del trabajo basado en 

los siguientes principios: 

 

 Separación de la planificación del trabajo y la ejecución del trabajo 

(Unos piensan y otros trabajan). 

 Creación de los departamentos de métodos y tiempos (los que piensan). 

 Análisis del trabajo mediante su división en elementos. 

 Medición de los elementos de trabajo mediante la utilización del cronómetro. 

 Asignación al trabajador de tareas cortas, repetitivas y fáciles de aprender. 

 Establecimiento de un sistema de primas. (Madariaga, 2013)  

 

Por su parte, Henry Ford, originario de Dearborn, Michigan, completó su primer 

automóvil, conocido como cuadriciclo, mismo que condujo por las calles de Detroit en 

1896; para 1908, inició la manufactura de su famoso modelo T, del cual se fabricaron 

15 millones de unidades. En 1913, aplicando los principios expuestos por Adam 

Smith en el siglo XVIII, en los cuales afirmaba que el trabajo debía dividirse en 

labores específicas, Ford creó su línea de ensamble y revolucionó la manera de 

trabajar en la manufactura. (Socconini, 2008) 

 

Los autores (Hernández & Vizán, 2013) también mencionan que “Henry Ford 

introdujo las primeras cadenas de fabricación de automóviles en donde hizo un uso 

intensivo de la normalización de los productos, la utilización de máquinas para tareas 

elementales, la simplificación-secuenciación de tareas y recorridos, la sincronización 

entre procesos, la especialización del trabajo y la formación especializada. En ambos 
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casos se trata conjuntos de acciones y técnicas que buscan una nueva forma de 

organización y que surgen y evolucionan en una época en donde era posible la 

producción rígida en masa de grandes cantidades de producto”. 

 

La ruptura con estas técnicas se produce en Japón, en donde se encuentra el primer 

germen recocido con el pensamiento Lean. Ya en 1902, Sakichi Toyoda, el que más 

tarde fuera fundador con su hijo Kiichiro de la Corporación Toyota Motor Company, 

inventó un dispositivo que detenía el telar cuando se rompía el hilo e indicaba con 

una señal visual al operador que la máquina necesitaba atención. Este sistema de 

“automatización con un toque humano” permitió separar al hombre la máquina. Con 

esta simple y efectiva medida un único operario podía controlar varias máquinas, lo 

que supuso una tremenda mejora de la productividad que dio paso a una 

preocupación permanente por mejorar los métodos de trabajo. Por sus 

contribuciones al desarrollo industrial del Japón, Sakiichi Toyoda es conocido como 

el “Rey de los inventores Japoneses”. En 1929, Toyoda vende los derechos de sus 

patentes de telares a la empresa Británica Platt Brothers y encarga a su hijo Kiichiro 

que invierta en la industria automotriz naciendo, de este modo, la compañía Toyota. 

Esta firma, al igual que el resto de las empresas japonesas, se enfrentó, después de 

la segunda guerra mundial, al reto de reconstruir una industria competitiva en un 

escenario de post-guerra. Los japoneses se concienciaron de la precariedad de su 

posición en el escenario económico mundial, pues, desprovistos de materias primas, 

sólo podían contar con ellos mismos para sobrevivir y desarrollarse. (Hernández & 

Vizán, 2013) 

 

Finalizada la segunda guerra mundial (1945) los industriales japoneses estudiaron 

los métodos de producción de los Estados Unidos de América, con especial atención 

a las prácticas productivas de Ford y el Control Estadístico de Procesos desarrollado 

por el Dr. W. A. Shewart y su equipo en Bell Telephone Laboratories; además, 

escucharon y pusieron en práctica las enseñanzas de W. Edwards Deming, Joseph 

Moses Juran, Kaoru Ishikawa y Philip B Crosby entre otros. (Orellana, 2010) 
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Precisamente, en este entorno de “supervivencia”, la compañía Toyota fue la que 

aplico más intensivamente la búsqueda de nuevas alternativas “prácticas”. A finales 

de 1949, un colapso de las ventas obligó a Toyota a despedir a una gran parte de la 

mano de obra después de una larga huelga. En ese momento, dos jóvenes 

ingenieros de la empresa, Eiji Toyoda (sobrino de Kiichiro) y Taiicho Ohno, al que se 

le considera el padre del Lean Manufacturing, visitaron las empresas automovilísticas 

americanas. Por aquel entonces el sistema americano propugnaba la reducción de 

costes fabricando vehículos en grandes cantidades pero limitando el número de 

modelos. Observaron que el sistema rígido americano no era aplicable a Japón y que 

el futuro iba a pedir construir automóviles pequeños y modelos variados a bajo costo. 

Concluyeron que esto solo sería posible suprimiendo los stocks y toda una serie de 

despilfarros, incluyendo los de aprovechamiento de las capacidades humanas. 

(Hernández & Vizán, 2013) 

 

Otro personaje importante en el desarrollo de Lean Manufacturing fue el ingeniero 

Shigeo Shingo, quien desarrollo las herramientas SMED y Poka Yokes, como lo 

menciona el autor (Socconini, 2008) nos dice que “El doctor Shingo fue un ingeniero 

industrial que estudió detalladamente la administración científica del trabajo de 

Frederick Taylor, así como las teorías sobre tiempos y movimientos de Frank 

Gilbreth. Logró entender las diferencias entre los procesos y las operaciones, y los 

estudió para transformarlos en flujos continuos con el mínimo de interrupciones, con 

el fin de proporcionar al cliente únicamente lo que requiere sin necesidad de producir 

grandes lotes ni generar inventarios innecesarios. Entendió perfectamente que los 

procesos son cadenas de flujo que se pueden optimizar cuidando ciertos detalles 

como la estandarización de trabajo, las mediciones de capacidad y de demanda, 

además de establecer flujos continuos y sin interrupciones que impulsen la 

producción sólo cuando el cliente lo requiera y a la velocidad que dicte la demanda”. 

 

El Sistema de Producción Toyota, popularmente conocido como Just In Time (justo a 

tiempo), tuvo su origen en Japón como resultado de la necesidad de hacer funcionar 
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una economía (y, por ende, a una nación) devastada por la Segunda Guerra Mundial. 

(Socconini, 2008) 

 

El sistema JIT/TPS ganó notoriedad con la crisis del petróleo de 1973 y la entrada en 

pérdidas de muchas empresas japonesas. Toyota destacaba por encima de las 

demás compañías y el gobierno japonés fomentó la extensión del modelo a otras 

empresas. A partir de este momento la industria japonesa empieza a tomar una 

ventaja competitiva con occidente. En este punto hay que destacar que Taichi Ohno 

ha reconocido que el JIT surgió del esfuerzo por la superación, la mejora de la 

productividad y, en definitiva, la necesidad de reducir los costes, prueba de que en 

época de crisis las ideas surgen con más fuerza. (Hernández & Vizán, 2013) 

 

En 1980 desde los Estados Unidos de América algunos fabricantes, como Omark 

Industries, General Electric y Kawasaki (Lincoln, Nebraska) fueron alcanzando el 

éxito a través del desarrollo de procesos productivos propios, los cuales estaban 

adaptados a cada empresa en particular. Los sistemas desarrollados y adoptados 

por cada empresa se basan en el "Toyota Production System" y se conocen como 

Manufactura de Clase Mundial. (Orellana, 2010) 

 

 

1.2 DEFINICIÓN DE LEAN MANUFACTURING 
 

Lean Manufacturing, como es conocido en el occidente a la disciplina y forma de 

facturar del JIT (Just In Time), fue desarrollado entre Taichi Ohno y Shigeo Shingo 

alrededor de los años 40, cuando estuvieron laborando en la compañía automotriz 

Toyota. (Díaz de la Vega Mariscal, 2014) 

 

Lean Manufacturing es una filosofía que permite la mejora continua en procesos y 

servicios a través de la eliminación de desperdicios, incrementando el valor al cliente. 

Actualmente es importante reducir los tiempos de producción y entregar los 

productos a los clientes en tiempo y forma, además nos permite reducir costos, 
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tiempos de operación, incrementa las ganancias, entre muchos beneficios más que 

generan mayores ganancias. 

 

Se puede definir como un proceso continuo y sistemático de identificación y 

eliminación del desperdicio o excesos, entendiendo como exceso toda aquella 

actividad que no agrega valor en un proceso, pero si costo y trabajo. Esta eliminación 

sistemática se lleva a cabo mediante trabajo con equipos de personas bien 

organizados y capacitados. Debemos entender que Lean Manufacturing es el 

esfuerzo incansable y continuo para crear empresas más efectivas, innovadoras y 

eficientes (Bodek). (Socconini, 2008) 

 

 

1.3 DESPERDICIOS DE LEAN MANUFACTURING 

 

Lean Manufacturing divide en tres limitantes la productividad y se conocen como las 

3 “Mu”, las cuales se mencionan a continuación: 

 

MURI: se refiere a la SOBRECARGA, y sucede cuando se asignan operaciones o  

trabajos que rebasan la capacidad de una persona o máquina y se ve reflejada en la 

baja productividad.  

 

MURA: se refiere a la VARIAVILIDAD, y se produce por la falta de uniformidad en los 

procesos, como métodos diferentes de trabajar, habilidades diferentes del personal, 

lo cual puede producir que el producto final también sufra variaciones. Seis Sigma se 

encarga del estudio y control de la variabilidad. 

 

MUDA se refiere a los DESPERDICIOS que afectan a la producción, sin que el 

cliente lo quiera ni lo sepa.  

 

Para entender lo que es un desperdicio, es conveniente explicar primero qué son las 

actividades que agregan valor (VA por sus siglas en inglés). Las VA son aquellas que 
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producen directamente un cambio que el cliente desea, al grado que esté dispuesto a 

pagar por ese esfuerzo. Desperdicio o exceso será cualquier otro esfuerzo realizado 

en la empresa que no sea absolutamente esencial para agregar valor al producto o 

servicio tal como lo requiere el cliente. Estos esfuerzos aumentan los costos y 

disminuyen el nivel de servicio, con lo cual afectan los resultados obtenidos en el 

negocio. Toyota clasifica en siete grandes grupos los desperdicios o mudas 

(Socconini, 2008): 

 

 Movimiento: El desperdicio de movimiento tiene dos elementos, el 

movimiento humano y el movimiento de las máquinas, dichos movimientos 

están relacionados con la ergonomía del lugar donde se trabaja, afectando así 

a la calidad y la seguridad. 

 

 Sobreproducción: Es el que más afecta a una industria, se suscita cuando 

las operaciones continuas debieron ser detenidas o cuando se hacen 

productos de previsión, para stock, antes de que el cliente los pida. 

 

 Espera: Término aplicado en aquellos períodos de inactividad de un proceso 

ya que esta acción no agrega valor y a veces resulta en un sobrecoste del 

producto. 

 

 Transporte: Se refiere al movimiento innecesario de materiales de una 

operación a otra sin ser requeridos. 

 

 Procesado extra: Se refiere a operaciones extras tales como retrabajos, 

reprocesos, manejos de materiales innecesarios y almacenamiento debido a 

algún defecto, sobreproducción o inventario insuficiente. 

 

 Corrección: se relaciona con la necesidad de corregir productos defectuosos. 

Se compone de todos los materiales, tiempo y energía involucrados en reparar 

los defectos. 
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 Inventario: condiciones cuando el flujo se restringe en una planta y cuando la 

producción no está marchando a ritmo. La producción de inventario que nadie 

quiere en ese momento, desperdicia espacio y estimula daños y 

obsolescencias en los productos. (Wikipedia, 2016) 

 

Las prácticas esbeltas mejoran la calidad y la productividad, pues revelan los 

aspectos de costo y desecho en todas las facetas de la operación: desde la compra 

de materia prima, hasta el envío de producto terminado. En una cultura esbelta, todo 

paso del proceso tiene la obligación de agregarle valor al cliente - y cuando éste no 

cumple con dicha premisa, es un paso que debe eliminarse. (Donnadieu, 2011)   

 

Para la eliminación de los desperdicios o mudas, Lean Manufacturing emplea 

diferentes técnicas o herramientas que ayudan a mejorar los procesos o servicios y 

que además se pueden ir mejorando constantemente. En la figura 2, se muestra la 

“Casa del Sistema de Producción Toyota”, la cual nos explica la filosofía de Lean 

Manufacturing, lo ejemplifica en forma de casa porque debe tener buenos cimientos y 

columnas para alcanzar el objetivo de mejora continua. 

 

El techo de la casa está constituido por las metas perseguidas que se identifican con 

la mejor calidad, el más bajo costo, el menor tiempo de entrega o tiempo de 

maduración (Lead-time). Sujetando este techo se encuentran las dos columnas que 

sustentan el sistema: JIT y Jidoka. El JIT, tal vez la herramienta más reconocida del 

sistema Toyota, significa producir el artículo indicado en el momento requerido y en 

la cantidad exacta. Jidoka consiste en dar a las máquinas y operadores la habilidad 

para determinar cuándo se produce una condición anormal e inmediatamente 

detener el proceso. Ese sistema permite detectar las causas de los problemas y 

eliminarlas de raíz de manera que los defectos no pasen a las estaciones siguientes. 

(Hernández & Vizán, 2013) 

 

 

 



 
 

14 
 

 

 

Figura 2. Casa del Sistema de Producción Toyota 

 

Fuente: (Hernández & Vizán, 2013) 

 

 

La base de la casa consiste en la estandarización y estabilidad de los procesos: el 

heijunka o nivelación de la producción y la aplicación sistemática de la mejora 

continua. A estos cimientos tradicionales se les ha añadido el factor humano como 

clave en las implantación del Lean, factor éste que se manifiesta en múltiples facetas 
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como son el compromiso de la dirección, la formación de equipos dirigidos por un 

líder, la formación y capacitación del personal, los mecanismos de motivación y los 

sistemas de recompensa. (Hernández & Vizán, 2013) 

 

 

1.4 TRABAJO ESTÁNDAR 
 

Las tareas estandarizadas se convirtieron en una “ciencia” cuando la producción en 

masa reemplazó la producción artesanal. La mayor parte de la fabricación y 

estandarización modernas se basan en los principios de la organización industrial 

establecidos por Frederick Taylor, el padre de “la dirección científica”. (K. Liker, 2011) 

 

La estandarización de procesos de negocio, hoy en día es una herramienta o “meta” 

a alcanzar, por muchas organizaciones. Entre múltiples motivos, las exigencias que 

nos impone un mercado globalizado, nos han hecho cambiar la visión del mundo y 

de los negocios. La competitividad extrema, en la que no existen distancias ni 

fronteras y el hecho de que la información, ha dejado de ser resguardo seguro en sus 

organizaciones, para estar al alcance de todos. Provoca una enorme presión sobre 

las mismas, que deben flexibilizarse y encontrar nuevos mecanismos para afrontar 

las presiones, para innovar y en general, para sobrevivir. (Fabela, 2012) 

 

1.4.1  DEFINICIÓN 

 

Una definición precisa de lo que significa la estandarización, que contemple todos los 

aspectos de la filosofía lean, es la siguiente: “Los estándares son descripciones 

escritas y gráficas que nos ayudan a comprender las técnicas y técnicas más 

eficaces y fiables de una fábrica y nos proveen de los conocimientos precisos sobre 

personas, máquinas, materiales, métodos, mediciones e información, con el objeto 

de hacer productos de calidad de modo fiable, seguro, barato y rápidamente”. 

(Hernández & Vizán, 2013) 
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Aparte de documentos de trabajo estándar para los trabajadores de piso de un centro 

de distribución, una operación esbelta también ofrece la posibilidad de desarrollar 

instrucciones de trabajo estandarizado para los líderes del equipo, los supervisores y 

los gerentes. Estos documentos describen la manera en que se debe supervisar y 

manejar el trabajo cotidiano para que la operación esbelta funcione bien. (Donnadieu, 

2011) 

 

Cualquier buen director de calidad en una empresa sabe que no puede garantizar la 

calidad sin procedimientos estándar que aseguren la constancia en el proceso. 

Muchos departamentos de calidad se ganan la vida produciendo volúmenes de esos 

procedimientos. Por desgracia, muchas veces el rol del departamento de calidad, 

cuando surge un problema de calidad, es asignar la culpa a quien falla en “seguir los 

procedimientos”. El modelo Toyota es facilitar medios a los que hacen el trabajo para 

que diseñen e incorporen la calidad haciendo que ellos mismos escriban los 

procedimientos de las tareas estandarizadas. Los procedimientos de calidad tienen 

que ser lo suficientemente sencillos y prácticos para que la gente que hace el trabajo 

los use todos los días. (K. Liker, 2011) 

 

La estandarización en el entorno de fabricación japonés, se ha convertido en el punto 

de partida y la culminación de la mejora continua y, probablemente, en la principal 

herramienta del éxito de su sistema. Partiendo de las condiciones corrientes, primero 

se define un estándar del modo de hacer las cosas; a continuación se mejora, se 

verifica el efecto de la mejora y se estandariza de nuevo un método que ha 

demostrado su eficacia. La mejora continua es la repetición de este ciclo. En este 

punto reside una de las claves del pensamiento Lean: “Un estándar se crea para 

mejorarlo”. (Hernández & Vizán, 2013) 
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1.4.2  BENEFICIOS 

 

Al estandarizar las operaciones se establece la línea base para evaluar y administrar 

los procesos y evaluar su desempeño, lo cual será el fundamento de las mejoras. La 

documentación del trabajo estándar sirve para lo siguiente: 

 

 Asegura que la secuencia de las acciones del operador sea repetible. 

 Apoya el control visual, creando así un ambiente para detectar anormalidades 

fácilmente. 

 Ofrece una ayuda para comparar la documentación con los procesos actuales. 

 Es una herramienta para iniciar acciones de mejora. 

 Facilita el método de documentación de las mejoras. 

 Establece un banco invaluable de información que se puede consultar cuando 

es necesario. 

 Ayuda a mantener un alto nivel en repetitividad. 

 Asegura operaciones más seguras y efectivas. 

 Mejora la productividad. 

 Ayuda al balanceo de los tiempos de ciclo de todas las operaciones de 

acuerdo con el ciclo de tiempo takt. 

 Reduce la curva de aprendizaje de los operadores. (Socconini, 2008) 

 

1.4.3  PROCEDIMIENTO PARA IMPLEMENTAR EL TRABAJO ESTÁNDAR 

 

La operación estándar debe de incluir todos los requisitos importantes dentro de la 

organización e incluirlos para que estos se realicen de forma sistemática, a 

continuación se detalla un pequeño procedimiento que podemos utilizar para 

establecer esta operación estándar: 

 

1. Base para el establecimiento de la operación estándar. La operación estándar 

debe de ser establecida incluyendo las siguientes normas indispensables para 

su ejecución: 
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 En los equipos - condiciones de corte, condiciones de uso, etc. 

 En los materiales - dureza, resistencia, tipo de material, forma, etc. 

 En las operaciones - secuencia, medidas, norma de inspección, tiempo 

estándar, etc. 

 Estos estándares se muestran en el plan de control y en el diagrama de flujo 

de proceso. 

 

2. Unidad de establecimiento. Las operaciones estándar se establecen para 

cada operación unitaria, por cada parte, por cada máquina y por cada 

proceso. 

 

3. Alcance de establecimiento. La operación estándar no incluye solo las 

operaciones principales, sino también las relacionadas que son necesarias 

para realizar las operaciones principales en otras palabras, todas las 

operaciones deben ser estandarizadas. 

 

4. Los cuatro elementos de la operación estándar. Las operaciones estándar son 

el mejor método para realizar una operación, la cual se debe considerar una 

norma básica (ley) que los operadores deben respetar. (Gonzáles, 2007) 

 

La tarea crítica a la hora de implantar la estandarización es encontrar el equilibrio 

entre suministrarle a los empleados rígidos procedimientos y darles la libertad para 

innovar y ser creativo para cumplir consistentemente objetivos que sean un desafío 

en términos de costo, calidad y plazo de entrega. La clave para conseguir ese 

equilibrio está en la manera en la que la gente redacta esos estándares así como 

quien contribuye a ellos. (K. Liker, 2011) 

 

También es importante que todo el personal se involucre en la organización y sepa 

mantener bien su espacio laboral. Siempre deben estar al tanto de cualquier cosa 

que interfiera con el flujo de las tareas y estar listos para sugerir mejoras donde 

apliquen. (Donnadieu, 2011) 
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Finalmente, resulta importante revisar regularmente el estándar de operaciones, 

dado que, en un proceso, siempre hay alguna imperfección y se requieren mejoras 

de las operaciones. La idea más importante en que se basa el sistema Toyota de 

producción se resume en esta frase: “El progreso de una compañía sólo puede 

conseguirse mediante continuos esfuerzos de todos sus miembros para mejorar sus 

actividades”. (Monden, 1993) 
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CAPÍTULO II 
 

La empresa pertenece al ramo textil, su principal producción es tela para colchón, 

también elaboran cintas para colchón, anteriormente pertenecía a dueños 

mexicanos, en el 2005 fue adquirida por un grupo textil originarios de Bélgica y 

recientemente se abrió un área de confección, donde se producen fundas. 

La empresa se ubica sobre la carretera federal Texmelucan – Tlaxcala s/n San Felipe 

Ixtacuixtla de Matamoros, Tlaxcala, México. 

 

2.1 HISTORIA DE LA EMPRESA 
 

A continuación se menciona como se fue desarrollando la empresa textil: 

AÑO ACONTECIMIENTO 

1892 Es fundada en Vichte, Bélgica. 

1955 Apertura de la empresa en Australia. 

1970 Es adquirido por WR Grace & CO USA. 

1992 
Es miembro de Gamma Holding uno de los grupos más grandes de Europa 
convirtiéndose en una empresa multinacional. 

1999 Apertura Textiles en Estados Unidos. 

2000 Compra de la empresa Schoedel en Alemania. 

2003 Apertura en China. 

2004 Compra de la empresa Textiles y Diseños en Argentina. 

2005 Compra de la empresa Telartex en México. 

2007 Apertura en Turquía. 

 Se convierte en miembro de Gilda & Parcom. 

2012 Compra empresa Enbasa Laval en España. 

 
Compra empresa PPI, especialista en fabricación de fundas con cierre y almohadas 
de nivel Premium con operaciones en EE.UU: y México. 

2015 Es adquirida por Franz Haniel & Cie. GmbH con sede en Duisburg (Alemania). 
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Hoy la empresa textilera es el líder especialista en el desarrollo y manufactura de 

textiles de Jacquard y tejido de punto para colchón y materiales de cobertura de 

cama. El liderazgo de este mercado está construido sobre la experiencia, maestría y 

administración de calidad total. 

 

2.2 POLÍTICA DE CALIDAD 

 
Trabajamos unidos y en equipo para lograr un único objetivo: 

Satisfacer plenamente las expectativas de nuestros clientes a través de la entrega 

consistente y a tiempo de exactamente los productos que requieren. 

Lo que deriva de hacer nuestro trabajo bien y a la primera de acuerdo a las 

especificaciones acordadas promoviendo una cultura de calidad mediante la 

seguridad y mejora continua de nuestros procesos. 

 

2.3 MISIÓN 

 
Ser el proveedor preferido de soluciones de cubiertas de camas en todos los 

mercados importantes del mundo, para mejorar la comodidad de la cama del 

consumidor. 

 

2.4 OBJETIVOS ESTRATÉGICOS 

 
1. Distinguirnos a través del liderazgo en servicio, innovación, diseño y 

excelencia operativa. 

2. Tener un incremento continuo y rentable en la participación en todos los 

mercados importantes del mundo en nuestro negocio principal, asegurando un 

crecimiento a largo plazo. 



 
 

22 
 

3. Identificar y desarrollar nuevas oportunidades de negocio en mercados 

relacionados. 

2.5 VALORES 

 
1. Confiabilidad, en los productos y servicios que ofrecemos a nuestros clientes. 

2. Atención al desarrollo sustentable y a la comunidad en que trabajamos. 

3. Promovemos la diversidad, valoramos a nuestro personal y su contribución y 

lo tratamos con igualdad, justicia, dignidad, cuidado y respeto. 

4. Garantizamos valor a largo plazo a nuestros accionistas. 

 

2.6 HABILIDADES CLAVES 

 
1. Servir al cliente: estar enfocados en la creación de valor para nuestros 

clientes, ser confiables, facilitar el hacer negocios; escuchar a los clientes con 

una mente abierta y tomar tiempo para entenderlos. 

2. Tomar el control: tener iniciativa, crear el futuro que queremos ver, tomar la 

responsabilidad y también en las decisiones difíciles. 

3. Ser críticos. Desafiar el status que busca mejoras, atreverse a pensar fuera de 

la caja. 

4. Enfocarnos a resultados: asegurar que lo que hacemos tiene un impacto final 

al resultado, ser proactivos. 

5. Comunicar abiertamente: Colaborar, involucrar a colegas y clientes, compartir 

ideas. 

6. Vivir el sentido de urgencia: Cada día es un arranque de partido, mantener los 

ojos en los beneficios a corto plazo apoyando la estrategia a largo plazo. 
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2.7 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 
Actualmente los géneros de punto han tenido una gran demanda por que se han 

creado diversos diseños novedosos, gracias a la tecnología que se ha desarrollado 

en máquinas que realizan este tipo de tejidos, se pueden realizar telas que 

anteriormente no se podían desarrollar, mejorando algunos productos en industrias 

como la del automóvil, la aeronáutica, la del colchón, entre otros, dándoles una mejor 

apariencia y mayor comodidad, que es lo que cualquier empresa siempre buscará 

para satisfacer a sus clientes. 

 

Para entender lo que significa los géneros o tejidos de punto, se menciona una 

definición: “El tejido de punto es un proceso de fabricación de las telas en que se 

utilizan agujas para formar una serie de mallas entrelazadas a partir de uno o más 

hilos, o bien, de un conjunto de hilos”. (Hollen, 2001) 

 

En México, existen diversas empresas que se dedican a la producción de tela para 

colchón y es por ello que es importante asegurarnos que el cliente reciba lo que 

necesita y que además cumpla con las especificaciones que requiere como es buena 

calidad, entregas a tiempo, buen precio, buen trato. 

 

La empresa textilera se dedica a la fabricación de telas para colchones con máquinas 

de Jacquard de tejido de punto por recogida de gran diámetro, las cuales pueden 

realizar múltiples diseños, que se realizan con un software en computadora, 

posteriormente se programa el diseño en alguna máquina para su producción y se 

prepara el cambio de acuerdo a la orden de producción y a las especificaciones que 

el cliente necesita, tomando en cuenta colores, tipos de fibras, ancho, peso, 

densidad.  

 

Debido a que existe mucha competencia en el mercado nacional y que, además 

también producen telas para colchón con una gran diversidad de diseños, es 

importante revisar constantemente la calidad de las telas durante el proceso de 
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producción, aunque las máquinas de tejido de punto cuentan con sensores para 

evitar que se teja tela de mala calidad, no siempre es confiable ya que no se pueden 

evitar algunos defectos como hoyos, mallas, rayados horizontales, entre otros 

defectos más que se producen en las máquinas de punto o circulares. 

 

La calidad es un factor de mucha importancia para cualquier empresa, de acuerdo 

con el autor (Monden, 1993) “El control de calidad (QC) o calidad asegurada (QA) se 

define en Japón como el desarrollo, diseño, fabricación y servicio de productos que 

satisfagan las necesidades del cliente al coste más bajo posible”. 

 

La empresa textilera no cuenta con procesos estándares ni manuales de 

procedimientos que indiquen como elaborar o realizar determinada actividad, cada 

operador nuevo que llega a la empresa, aprende de acuerdo al operador que lo 

capacite, todos los operadores aprendieron a trabajar de manera diferente y no 

cuentan con un procedimiento estándar que les indique los procedimientos correctos 

a seguir.  

 

Con este estudio se pretende estandarizar los procedimientos de chequeo de calidad 

del área de tejido de punto, para que todos los operadores realicen el mismo método 

y con ello asegurarnos que revisen bien las telas que se están produciendo durante 

su jornada de trabajo y evitar que se tejan muchos metros como tela de segunda 

calidad, por un mal método de chequeo de calidad y quedar en mal con el cliente por 

no entregar el producto final a tiempo. 
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2.8 JUSTIFICACIÓN 

 
El principal objetivo de muchas empresas es la de mejorar sus productos o servicios 

con los mismos recursos con las que cuenta, y para eso es necesario evaluar los 

procesos, métodos, áreas, equipos y realizar un análisis de aquello que no es 

indispensable. 

 

Es importante estandarizar el método de chequeo de calidad para todos los 

operadores del área de tejido de punto para que se evite desperdiciar materia prima 

o producir tela de segunda calidad, la cual por ser de mala calidad se reduce su 

costo y en ocasiones no es posible su venta por que la condición de la tela es de 

pésima calidad, la cual no se puede vender como tela de segunda. 

 

Lo que se pretende con la estandarización para el chequeo de calidad es que todos 

los operadores realicen el mismo procedimiento, verifiquen que no existan defectos 

como rayado horizontal, hoyos, mallas u otros y con ello reducir la segunda, lo cual 

beneficiaría a la empresa por que se produciría mejor y más telas con calidad y los 

productos finales se entreguen en tiempo y forma de acuerdo a las necesidades del 

cliente. 

 

Además, al momento que un nuevo operador ingrese a laborar en el área de tejido 

de punto, se le capacitará con el método estandarizado para revisar la calidad de las 

telas, sabiendo que todos los operadores del área conocen y realizan el mismo 

método, le será más fácil aprender y capacitarse para desempeñar las funciones de 

un operador de tejido de punto. 
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2.9 OBJETIVO GENERAL 

 

 Aplicación de trabajo estándar para mejorar la calidad en el área de tejido de 

punto en una empresa textil. 

 

2.10 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 
. 

 Seleccionar y ordenar los mejores métodos de chequeo de calidad, basado en 

la experiencia de los operadores. 

 

 Describir los pasos para la elaboración de un formato de trabajo estándar para 

revisar la calidad de las telas de tejido de punto. 

 

 Realizar un formato para verificar la calidad de las telas con todos los pasos a 

seguir. 

 

 Dar seguimiento a la aplicación de trabajo estándar para mejorar la calidad en 

el área de tejido de punto. 
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CAPÍTULO III 
 

3.1 SELECCIONAR Y ORDENAR LOS MEJORES MÉTODOS DE CHEQUEO DE 

CALIDAD. 

 

Se realizó una mesa rodonda para conocer la forma de checar la calidad de los 

operadores, basado en su experiencia  y se recopilo la siguiente información: 

 

1.- Se detiene la máquina y se abren las puertas. 

 

2.-  Se declara en el DU11 checar calidad (El DU11 es un sistema de monitoreo que 

registra  tiempos de paros, tiempos de producción, los diferentes tipos de paros de la 

máquina, declaraciones de paros de la máquina, entre otros registros más). 

 

3.- Checar del lado de atrás de la "J" que forma el enrollado, que no haya defectos. 

 

4.- Checar que no haya defectos en la parte inferior que va de los rodillos hacia el 

rollo. 

 

5.- Aflojar la tela y verificar que no halla defectos en el doblez (center line). 

 

6.- Abrir la tela para verificar que no halla defectos en el interior de la tela. 

 

7.- En donde se observa el número de diseño, verificar que no halla falla o falta de 

relleno, ya que este defecto produce rayado horizontal. 

 

8.- La navaja de la cuchilla debe estar bien colocada y en el centro del área de corte. 

 

9.- Realizar un corte en medio donde va el número de diseño para checar los 

defectos en la parte interna de la tela. 
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10.- Pasar al otro lado (parte frontal de la “J”) y repetir la misma operación (chequeo 

de horma y zona inferior) y al finalizar se vuelve a tensar el rollo. 

 

11.- Revisar que en los alimentadores o almacenadores de hilo (LGL ,SFE, MPF), 

discos, carriers, guia hilos y rulinas no tengan tapones o borra. Y que el hilo pase por 

los puntos de contacto correctos. 

 

12.- Se emplea este tiempo para corregir algunas fallas. (Se elimina este paso por 

que no tiene ninguna relación con el chequeo de la calidad) 

 

13.- Se emplea este tiempo para atender otras máquinas. (Se elimina este paso por 

que no tiene ninguna relación con el chequeo de la calidad) 

 

14.- Se emplea este tiempo para cortar rollos. (Se elimina este paso por que no tiene 

ninguna relación con el chequeo de la calidad) 

 

15.- Se emplea este tiempo para destapar tuberia. (Se elimina este paso por que no 

tiene ninguna relación con el chequeo de la calidad) 

 

16.- Se emplea este tiempo para limpiar la máquina. (Se elimina este paso por que 

no tiene ninguna relación con el chequeo de la calidad) 

 

17.- Al términar, presionar el botón “GATE” para activar el Take Up y arrancar la 

máquina. 

 

18.- Arranque de máquina. 
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3.2 DESCRIPCIÓN DE LOS PASOS PARA LA ELABORACIÓN DE UN FORMATO 

DE TRABAJO ESTÁNDAR. 

 

Se seleccionan aquellas actividades que se realizan unicamente para revisar la 

calidad de la tela, se deberá parar la máquina cada 1000 revoluciones: 

 

1.- Se detiene la máquina y se abren las puertas. En éste primer paso el operador 

debe parar la máquina oprimiendo el boton rojo que se encuentra en la parte media 

de la máquina (véase figura 3.2.1). 

 

 

Figura 3.2.1. Paso 1. Se detiene la máquina. 

 

El operador, deberá revisar que no existan escurrimientos de aceite en el exterior de 

la máquina. 

 

También, el operador deberá tener las manos limpias para poder revisar la calidad de 

la tela. 
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Finalmente, el operador deberá detener la máquina en la parte donde se encuentra la 

cuchilla, la cual debe quedar frente al operador y abrir las puertas. (véase figura 

3.2.2). 

 

 

Figura 3.2.2. Paso 1. La cuchilla queda frente al operador y se abren las puertas. 

 

2.-  Se declara en el DU11 checar calidad (El DU11 es un sistema de monitoreo 

que registra  tiempos de paros, tiempos de producción, los diferentes tipos de paros 

de la máquina, declaraciones por paros en la máquina, entre otros). Después de 

detener la máquina, se procede a declarar en la pantalla DU11 checar calidad, como 

se muestra en la figura 3.2.3, para que el tiempo que se tarde el operador revisando 

la calidad, no le afecte en su porcentaje de producción. 
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Figura 3.2.3. Paso 2. Se declara en el DU11 checar calidad. 

 

Se deberá presionar el icono de checar calidad en la parte inferior de la pantalla 

DU11, la cual aparece en un recuadro azul con una lupa y un ojo en medio de la lupa 

(véase figura 3.2.4). 

 

 

Figura 3.2.4. Paso 2. Icono de checar calidad. 

 

3.- Checar del lado de atrás de la "J" que forma el enrollado, que no haya 

defectos. Después que se hallan realizado los pasos anteriores, el operador deberá 

entrar en el interior de la máquina y checar la calidad del lado de atrás de la “J” que 

forma el enrollado (le nombraremos “J”, a la parte donde baja el tejido para 

enrollarse, la cual tiene una forma de J, como se muestra en la figura 3.2.5, y se ha 

marcado con una linea roja). 
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Figura 3.2.5. Paso 3. Checar del lado de atrás de la "J" que forma el enrollado, que 

no haya defectos. 

 

El operador deberá checar la parte superior de la horma que no existan defectos 

como línea de aguja, hoyos, mallas u otros y se deberá usar lámpara de mano. La 

horma es la parte superior de los rodillos donde termina la marca roja de la “J”, nos 

ayuda a bajar el tejido, ya que la tela producida baja en forma tubular, al llegar a los 

rodillos hay una cuchilla que corta un costado de la tela para después ser enrollada.  

 

En éste paso, también se deberá checar que no existan escurrimientos de aceite en 

el interior de la máquina, lo cual nos pueden generar manchas de aceite en la tela, 

en caso de que existan fugas de aceite, el operador deberá reportalo inmediatamente 

al mecánico para que repare las fugas. 

 

4.- Checar que no haya defectos en la parte inferior que va de los rodillos hacia 

el rollo. En el cuarto paso, el operador deberá revisar toda la parte inferior que va de 

los rodillos hacia el rollo y de lado, como se muestra en la figura 3.2.6, para revisar 

que no lleve algún tipo de rayado horizontal, ya que se pueden mezclar hilos de 
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diferentes fibras que, desde afuera de la máquina, no pueden ser visibles, pero vistas 

de cerca y de lado si se nota. 

 

 

Figura 3.2.6. Paso 4. Checar que no haya defectos en la parte inferior que va de los 

rodillos hacia el rollo. 

 

Además, como en los pasos anteriores, se debe revisar que el tejido no lleve 

defectos como rayado horizontal, hoyos, mallas u otros y si es necesario, también se 

debe usar una lámpara de mano. 

 

5.- Aflojar la tela y verificar que no haya defectos en el doblez (center line). En 

éste paso, el operador deberá aflojar la tela, jalandola hacia el, revisando la parte 

central de la tela donde se produce el doblez, para verificar que la línea central 

(center line) no este muy marcada, como se muestra en la figura 3.2.7, se debe 

poner especial atención en las telas que trabajan con hilo de filamento (Denier 75-

150). La línea central (center line) también se considera como defecto por que en 

ocaciones, esa línea no la puede quitar la rama (proceso posterior al tejido) y se 

produce por que la presión en los rodillos es muy alta para los hilos de filamento que 

son muy delgados. 
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El operador deberá reportar al supervisor si observa que algún doblez está muy 

marcado o el relleno se sale del tejido para que éste defecto sea corregido a tiempo, 

también deberá usar lámpara de mano. 

 

 

Figura 3.2.7. Paso 5. Aflojar la tela y verificar que no haya defectos en el doblez 

(center line). 

 

6.- Abrir la tela y checar en parte interna que no haya defectos. Para asegurarse 

de que la calidad de las telas sea total, el operador debe revisar la parte interna que 

no existan defectos como se muestra en la figura 3.2.8. Para éste paso, el operador 

debe abrir la tela en la parte donde la cuchilla la va cortando y revisar bien que no 

lleve hoyos, mallas, líneas de agujas, entre otros defectos más.  

 

Es importante revisar la calidad de las telas en la parte interna, por que en la 

máquina, solo se muestra la cara de la tela y aunque en el interior de la máquina 

cuenta con lámparas, no siempre se pueden ver los defectos desde afuera, ya que 

algunas telas que se producen son gruesas o se tejen con hilos oscuros que 

imposibilitan la visibilidad de los defectos. 
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Figura 3.2.8. Paso 6. Abrir la tela y checar en parte interna que no haya defectos. 

 

7.- En donde se observa el número de diseño se deberá checar que no haya 

falta de relleno. Todas las telas tienen un cierto número de diseño, la cual se teje en 

uno de los costados de la tela y donde la cuchilla la va cortando, en éste paso el 

operador deberá revisar que la tela no lleve falta de rellenon  como se muestra en la 

figura 3.2.9.   

 

 

Figura 3.2.9. Paso 7. En donde se observa el número de diseño se deberá checar 

que no haya falta de relleno. 
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Los tejidos que se emplean para la fabricación de colchones están constituidas por 

dos telas unidas entre si, la primera es la parte del reves que regularmente siempre 

es lisa, sin ningún tipo de diseño y la otra es la parte del derecho, la cual puede tener 

diversos diseños con colores variados, en medio de éstas dos telas lleva un hilo más 

grueso que es el hilo de relleno o trama y su finalidad es darle mayor volumen a las 

telas para colchón, es por eso que cuando llega a faltar un hilo de relleno o trama, se 

produce un rayado horizontal en todo lo ancho de la tela y es considerada como un 

defecto y tela de segunda calidad . 

 

A pesar de que las máquinas cuentan con sensores para que se detengan cuando 

algún hilo de relleno nos produce el defecto de rayado horizontal, en ocasines se 

pueden desactivar estos sensores por descuido y la máquina trabajará sin detenerse, 

por eso es importante que el operador revise bien la calidad de sus telas  para evitar 

producir tela de segunda, se debe revisar que los tejidos no lleven este tipo de 

defecto como se muestra en la fugura 3.2.10.   

 

 

 

Figura 3.2.10. Paso 7. En donde se observa el número de diseño se deberá checar 

que no haya falta de relleno. 
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En éste paso, también se debe verificar que el número de diseño que aparece en el 

corte de la tela, sea el mismo que requiere la orden de producción, revisar que el 

corte esté en el centro y que la cuchilla no corte el número de diseño. Revisar que la 

ubicación de la navaja sea el correcto. 

 

8.- La navaja de la cuchilla debe estar bien colocada y en el centro del área de 

corte. En ocasiones, los diseños se llegan a mover y la cuchilla no hace el corte en 

el costado de la tela, donde va la orilla (véase figura 3.2.11), al no realizar el corte 

correctamente los hilos se pueden jalar y y se puede producir rayado horizontal en 

las telas. 

 

 

Figura 3.2.11. Paso 8. La navaja de la cuchilla debe estar bien colocada y en el 

centro del área de corte. 

 

En éste paso es importante revisar que la navaja de la cuchilla esté bien centrada y 

que valla cortando en medio del área de corte de la tela, también se debe revisar que 

la cuchilla no corte el número de diseño, éste número debe ser visible después de 

que la cuchilla halla cortado la tela, como se muestra en la fugura 3.2.12. 
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Figura 3.2.12. Paso 8. La navaja de la cuchilla debe estar bien colocada y en el 

centro del área de corte. 

 

9.- Realizar un corte en medio donde va el número de diseño para checar los 

defectos en la parte interna de la tela. Para verificar bien la calidad de las telas es 

importante revisar que el revés no lleve defectos, por que pueden afectar el derecho 

de las telas y en ocasiones no es posible abrir la tela y revisar el interior los defectos 

como en el paso 6, ya sea por el volumen de los rollos que en ocasiones no es 

posible abrir la tela o por el sistema de enrollamiento de las diferentes máquinas que 

existen en el mercado para la producción de telas para colchon, en éste paso el 

operador deberá realizar un corte en la parte superior de los rodillos y en medio 

donde va el número de diseño del lado de la cuchilla donde se realiza el corte, como 

se muestra en la figura 3.2.13, para verificar que la tela producida no lleve defectos. 

 

En éste paso, si es necesario, el operador deberá usar lámpara de mano para revisar 

bien la calidad de la tela. 
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Figura 3.2.13. Paso 9. Realizar un corte en medio donde va el número de diseño 

para checar los defectos en la parte interna de la tela. 

 

10.- Pasar al otro lado (parte frontal de la “J”) y repetir la misma operación 

(chequeo de horma y zona inferior) y al finalizar se vuelve a tensar el rollo. 

Después de revisar la parte interna de la tela, el operador deberá revisar el otro lado 

de la tela (parte frontal de la “J”) como se muestra en la figura 3.2.14 y repetir la 

misma operación que en el paso 3 (deberá checar  la parte superior de la horma que 

no existan defectos como línea de aguja, hoyos, mallas u otros, también revisará la 

parte inferior que va de los rodillos hacia el rollo de tela, si es necesario deberá usar 

lámpara de mano), al terminar de revisar la calidad, se enrollara bien la tela que se 

había aflojado en el paso 5. 

 

 

Figura 3.2.14. Paso 10. Pasar al otro lado (parte frontal de la “J”) y repetir la misma 

operación (chequeo de horma y zona inferior) y al finalizar se vuelve a tensar el rollo. 
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11.- Revisar que en los almacenadores (LGL ,SFE, MPF), discos, carriers, guia 

hilos y rulinas no tengan tapones o borra. Y que el hilo pase por los puntos de 

contacto correctos. Después de revisar la calidad de la tela, se cierran las puertas y 

se verifica que los alimentadores de hilo, guia hilos o carriers, rulinas (en caso de que 

la máquina esté trabajando con lycra) y partes por donde el hilo recorre la máquina 

para realizar el tejido, no tengan tapones o borra acumulada que puedan ocasionar la 

ruptura del hilo y provocar falla en el tejido (véase figura 3.2.15). 

 

 

Figura 3.2.15. Paso 11. Revisar que en los almacenadores (LGL ,SFE, MPF), discos, 

carriers, guia hilos y rulinas no tengan tapones o borra. Y que el hilo pase por los 

puntos de contacto correctos. 

 

Los tapones y borra que se acumula en los almacenadores o alimentadores de hilo, 

guia hilos y partes donde se desplaza el hilo para formar el tejido, es provocado por 

los hilos de fibra corta (los hilos de fibra corta, como su nombre lo dice, son hilos que 

están hechos de fibras cortas naturales como el algodón o sintéticas como el 

poliéster, y al ser tejidas, dan una textura suave) las cuales, al estar alimentando a la 

máquina para formar el tejido, desprenden mucha fibra que se va a cumulando el las 

partes ya mencionadas y que si no se quitan pueden provocar paros constantes en 

las máquinas, fallas como hoyos y mallas en el tejido, ruptura de hilo, entre otros 

problemas de calidad. 
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12.- Al términar, presionar el botón “GATE” para activar el Take Up y arrancar 

la máquina. Algunas máquinas cuentan con un botón de seguridad “GATE” que se 

tiene que oprimir para que puedan iniciar a operar (véase figura 3.2.16), con éste 

botón se activa el Take Up (dispositivo que ayuda a la máquina a enrollar y tensar la 

tela), se tiene que verificar que el Take Up se active correctamente, tiene que jalar y 

tensar la tela automaticamente. 

 

  

Figura 3.2.16. Paso 12. Al términar, presionar el botón “GATE” para activar el Take 

Up y arrancar la máquina. 

 

13.- Arranque de máquina. Una vez realizados todos los pasos anteriores, 

finalmente se arrancará la máquina para que inicie a trabajar y para ésto, se deberá 

oprimir el botón negro por 5 segundos e inmediatamente después el botón verde, 

como se muestra en la figura 3.2.17. 

 

 

Figura 3.2.17. Paso 13. Arranque de máquina. 
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3.3 FORMATO DE PROCEDIMIENTO DE TRABAJO ESTÁNDAR. 
 

 

Figura 3.3.1. Formato para verificar la calidad de las telas con todos los pasos a 

seguir. 
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CAPÍTULO IV 
 

4.1 FRECUENCIA DE LAS AUDITORIAS INTERNAS PARA DAR SEGUIMIENTO A 

LA APLICACIÓN DE TRABAJO ESTÁNDAR. 

 

Para realizar las auditorias internas para la revisión de la calidad, se contó con el 

apoyo de algunos jefes de áreas, supervisores, personal del laboratorio de calidad y 

planeación, a las cuales se les explicó en que consistía el proyecto y como tenían 

que evaluar a los operadores. 

 

También se les explicó a los operadores cómo se tenía que realizar el procedimiento 

de trabajo estándar para la revisión de la calidad, se realizó un ejemplo con los pasos 

a seguir para que lo entendieran mejor y si tenían alguna duda, se resolviera en ese 

momento, además se les entregó una hoja impresa a color con los 13 pasos que se 

tenían que seguir para que se los aprendieran. 

 

Durante la evaluación a los operadores, los auditores revisarón que se cumplieran 

cada uno de los 13 pasos a seguir, incluyendo las advertencias de seguridad, las 

advertencias de calidad y los puntos clave que contiene cada paso que se incluye en 

el formato, y si no se cumplía con alguno de éstos parámentros, todo el paso se 

tomaba como mal y en el recuadro blanco que aparece en el formato, se anotaban 

algunas observaciones o comentarios. 

 

Los operadores realizarón los procedimientos con los 13 pasos ya memorizados y los 

auditores tenían que revisar que se cumpliera el procedimiento como se estableció, 

al finalizar, el auditor calculaba el porcentaje obtenido de la evaluación y le 

comentaba al operador cuáles fueron sus errores o fallas durante el procedimiento y 

le notificaba el resultado de la evaluación al operador. 
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Figura 4.1.1. Frecuencia de las auditorias internas para dar seguimiento a la aplicación de trabajo estándar. 


	1.- PORTADA TESINA.pdf (p.1)
	2.- Aceptación tema de tesina.pdf (p.2)
	3.- Autorizacion de impresión.pdf (p.3)
	4.- Agradecimientos.pdf (p.4-5)

